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ONSOZ

Geligen ve siirekli degdisen gafimizda ayakta
kalabilmek wve basgarili olabilmek ig¢in kurulusglar
cegitli vollar aramak zorunda' kalmiglardair. Bu
arayiglar sonucu, bir vyagam tarzi olarak benimsenen
kalite kavrami ortaya gikmistir. Globallegen diinyada
"rekabet sdemeyen yok olur® kuralinin yerlesmesi
igletmelerin kaliteye dért elle s=arilmasina éebep
olmustur. Kalite, rekabetin en bilydk silahi haline
gelmigstir.

Kalitenin geligiminin son basamadinda, "kalitevyi
kontrol stmek  vyerine kaliteyi tiretmek" amacinin
verlestigini gériiyoruz. Kaliteyi iliretmek, ancak
kurulus g¢apinda harcanan yodun g¢aba ve Toplam Kalite

Felsefesinin kabulu ile miimkiin olabilir.

Ihracatimizin artig gésterdidi su son vyillarda,
ticari iliskilers girdigimiz tilkslerin kalite
arayislaridan dolayi sanayicilerimizde bu konuya bir
ilgi uyanmigtir. Ancak kalite konusundaki vyayinlarin
azlifi: bu ilgiyi olum=suz ybtnde etkilemektedir. Kalite
konusuna katkida bulunmak ig¢in bu tezi hazirlama
geredini hisssttim. Toezimi hazirlarken benden
desteklerini esirgemeyen sayin Prof.Dr.Ayhan Toraman'a,
sayin Sedat Akkaya'yva ve Istanbul Corap Sanayi Kalite
Miidiirii sayin O.LUtfi Cunbul‘'a, ayrica I.T.U. 1Igletme

Mihendisligi B&6limli Ofretim lilyelerine tegekkiir ederim.

Bagak Tiiziin

12 . Haziran.1994



ICINDEKILER

O ZE T . o e e e v
SUMMA R Y . . i i vt e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e vi
BOLUM 1.GIRIS ... . e 1
BOLUM 2.TOPLAM KALITE FELSEFESI ...................... 4
2.1.TOPLAM KALITE NEDIR 7 ....... ... ... .. . ..... 4
2.1.1 . KALITENIN TANIMI ..................... 5
2.1.2.KALITENIN GETIRDIKLERI ............... 6
2.1.3.KALITENIN ONEMI ...................... 9
2.1.4.KALITE-RAZANG Inigkist .............. 12
2.2 . TOPLAM KALITE KONTROL KAVRAMI .............. 17
2.3.TOPLAM KALITE FELSEFESININ YARATICILARI 18
BOLUM 3.TOPLAM KALITE YONETIMININ TEMELLERT ......... 22
3.1 .ONLEMEYE DONUK YAKLASIM .................... 23
3.2.0LGUM VE ISTATISTIK ......... ... ... .. ....... 23
3.3.GRUP GALISMAST .. ..o oot 23
3.3.1.KALITE CEMBERLERI NEDIR 7 ........... 24
3.3.2.KALITE CEMBERLERININ AMACG
VE YARARLART ... ....ooviinnnnnnn.. 25
3.3.3.KALITE GEMBERLERININ FAALIYET
ALANLART . ..t v ittt ittt it ee e 26
3.3.4.KALITE GCEMBERLERININ OZELLIKLERI .29
3.3.5.KALITE CEMBERLERI ORGANIZASYONU ..... 30
3.3.6 .KALITE CEMBERLERINDE EGITIM ......... 33
3.3.7.KALITE GEMBERLERININ BASARISINI
ETKILEYEN FAKTORLER .................. 34
3.3.8.KALITE CEMBERLERININ CALISMALARI .35
3.3.9.DUNYADA KALITE CEMBERI
ETKINLIKLERY ... ................... 40
3.3.10.TURKIYE'DE KALITE GCEMBERLERI
UYGULAMALARL ... .......0¢cuuiiuueneenan. 40
3.4.SUREKLI GELISME (KAIZEN) ..........0.0uuuiu.n. 42



BOLUM 4.TOPLAM KALITEYE ULASMAK ICIN
KULLANILAN YONETIM MODELI~-KALITE

GUVENCESI SISTEMLERI ........................ 45
4.1 .KLASTIK YONETIM ANLAYISI . .... ..., 46
4.2 .TOPLAM KALITE YONETIMI ANLAYISI ............ 48

4.2.1.YONETIMIN SORUMLULUSU ............... 49
4.3 .KALITE GUVENCESININ ORTAYA CIKISI .......... 51
4.4 .KALITE GUVENCESI sSISTEMININ TEMEL

IHTIYAGLARI .. .. . e 54
4.5 KALITE GUVENCESI SISTEMINI

OLUSTURAN ELEMANLAR .. .........c.00ni0uun... 55
4.6 .KALITE GUVENCESI SISTEMININ

SAGLADISI KAZANCLAR ..o ooovennn ... S 58
4.7 .KALITE GUVENCESI SISTEMI STANDARTLARI ...... 59

4.7.1.IS0 9000 KALITE GUVENCESI

SISTEMI STANDARTLARI .............. 60

4.7.2.ISO 9000 KALITE GUVENCESL
S1STEMI STANDARTLARININ

UYGULANMASTI .. .........¢0uuivriunn.. 65
4.8 .KALITE GUVENCESI sSiSTEMININ DENETLENMESI ...s8
4.8.1.AUDIT (TETKIK) NEDIR 7 .............. 68
4.8.2.AUDIT AMACLARI VE HEDEFLERI ......... 69
4.8.3.AUDITE GIREN FIRMADA GOREV

DAGILIMI . ..t vttt it e e et 70
4.8.4.AUDITORLERIN YETERLILIGL ............ 71
4.8.5.AUDIT SAFHALARI .. ........'uiiunnnn.. 73

BOLUM 5.KALITENIN GELISTIRILMESINDE YEDI '
KADEMELI METOT ............. ... . 75
5.1.BIR UYGULAMA . ... ... ... ittt 78
SONUGLAR VE ONERILER ... ... .ttt 87
KAYNAKLAR . . ittt ittt et e ettt e et e e e e e e e e e 20
EKLER . . ittt et e et e e e et e e e e e e 91
OZGEGMIS . . . e e 97



OZET

Izletmelerde kalite anlayigi, kalilte kavraminin
ortaya gikigindan bugline oldukga dedigsmistir.
Kalitenin saflanmasi, Oncelsri ancak liriinlerin kontrol
edilerek  hatala uriinlerin ayiklanmasi ile mimkin
gbriiliirken, ginimiizde kalitenin dogrudan dogruya
Uretilmesi s6z konusudur.

Kalitenin Urstilmesi, Toplam Kalite Kontrol
Felsefesi ile bagarilmigtair. Toplam Kalite Kontrol,
gereken kalitenin, yani misteri tatmininin sagjlanmasini
amaglayan bir sistemdir. Bu sistemle, daha sorunlar

¢gikmadan gesitli vontemlsr yardimiyla gdzlimler
geligtirilir.

Toplam Kalite Y&netimi, isletmedeki tim
galiganlarin kaliteden sorumlu oldugu bir vydnetim
tarzidair. GCaliganlarin sorumluluklari, g¢galigtiklara

kademelere gdre farklilaiklar gdsterse de, amag istenen
kalitenin minimum maliyetle liretilmesidir.

Kalitenin f{iretilmesi amaciyla igletmeler Kalite
Glivencesi Sistemleri gelistirmiglerdir. Kalitenin
glivence altina alinmasi geregdi, 6zellikles hata kabul
edilmeyen wve insan hayatiyla dogdrudan baglantili olan
tip ve savunma sanayiinde ortaya gikarak daha sonra
dijer sektdrlers vyayilmistir. Bu amagla birtakim
standartlar da olusturulmugstur (Orn.ISO 9000 serisi).
Kalite Gilivencesi Sisteminin igletmedeki basarisini
6lgmek igin auditler diizenlenir. Kurulus ic¢i veya disi
olabilen bu auditler, konuya vyatkin ve &6zel editim
goérmils auditérler tarafindan gergeklestirilir.



SUMMARY

TOTAL QUALITY MANAGEMENT

The challenges, sexcltement, and opportunities in
quality technology and management are increasing

vearly. In the 19%0's, all organizations face the
issues of improving product and service quality,
containing costs, and enhancing innovation. Quality

and competitivensess ars now synonymous.

The discipline of quality has evolved and expanded
rapidly from inspsction to company-wide guality

management. Quality was inspected into a product after
it was madse. Then quality was controlled in the
manufacturing process. Now quality is a company-wide

phenomenon encompassing every person and svery eslement
of the organization.

In the global marketplace, the issue of quality is
changing. continuously adapting to customer needs and

expectations. Customer demand for quality is
increasing. Quality is being enhanced - through
increased product performance, design, usability.

reliability. and maintainability.

Defect prevention is replacing defsct inspection
as the means to pursue continucus quality improvement.
Many organizations arse eliminating incoming, in-
process, and final inspection. Responsibility for
quality is being placed on ths person doing the work,
whether assembling, fabricating, managing, servicing,
or delivering.

Quality 1s satisfaction of customer wants, needs,
and expectations at a compstitive cost. Quality 1is
conformance to specifications, customer satisfaction,
and value added.

The first quality groups were inspection
departments. During production, inspectors measured
products against spescifications. Inspection

departments were not independent:; they usually reported
to the manufacturing department whose sfforts they were
inspecting. This presented a conflict of interest. If
the inspection department rejsected a batch o0of non
conforming products and ths manufacturing department
wanted to push this batch of products out the door
regardless of gquality., the manufacturing department
always got its way. Product quality could only improve
slowly in this snvironment.



In the 19240's, inspsction groups sevolved into
gquality control (QC) departments. The start of World
Wwar II required that military products be defect-free.
Product quality was crucial to winning ths war and
could only be ensured if the inspsction department
could control the production processes. Quality.
defined as conformance to specification, was controlled
during production instead of being inspected into

products. Responsibility for quality was transferred
to an independent QC department, which was now
considered the ‘'"guardian” of qgquality. Also, the QC

department was now separated from manufacturing to give
it autonomy and independence. '

Quality control evolved into quality assurance
(QA) . The QA department foruses on assuring process
and product gquality through executing operaticonal
audits, supplying training. performing technical
analysis, and advising operational areas on gquality
improvement. QA consults with the departments where
the responsibility for quality actually rests.

As the issue of quality becomes more prominent, QA
is evolving into a company-wide quality managsment
(CWoM) function. CWOM is also called total quality
management. The gquality organization is the prime
facilitator and consultant in this effort. Corporate
guality groups are small with more authority but less
direct responsibility for quality. For example., the
gquality organization has authority to stop defective
material from leaving the manufacturing door, while
responsibility for the control of quality is pushed to
the manufacturing department operator. '

The chief executive officer (CEO) often starts and

guides the CWOM program. As the quality messags
permeates the organization, nmors peopls become
involved, and slowly a gquality ethic and culture
develop. The focus of the program is company-wide,

customer-oriented, and competitively driven.

Quality no longer resides in one dspartment. It
is a company-wide issue essential to the organization's
survival. To produce a gquality product or deliver a
quality service requirss the attention and commitment
of evsryonse in the organization. It is the
responsibility of the psrson doing the work. The
executive committes defines a realistic policy: line
managsment establishes doable objesctives; engineers
design attractive, reliabls, and functional products;
receptionists ars courteous and prompt; and opsrators
produce defect-free products,

Customer orientation is essential in CWOM programs

becauss the customer's needs change and the
organizations must adapt to changing needs. Adapting
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means designing aesthetic products, producing defect-
free products, and delivering products on time, at a
profit. Most importantly. an organization must design,.
produce, and deliver what the customer wants, not what
the organization thinks the customer wants.

The International Standards Organization (1S0)
developed standards (9000-9004) so that there could bs
a common language and understanding of important terms

and ccncepts in guality. The American standard
"Ouality Management and Quality System Elemente-
Guidelines® (ANSI/ASQC 094-1987) ., issued by the
American National Standards Institute (ANSI), evolved
from the ISO standards. This etandard specifies the
principal elements of a CWOM system. ANSI standards

are technically equivalent to ISO standards.

Inspection is used to obtain a level of quality
history. Once this 1is obtained, the operator or
supplier is notified of the results and asked to
improve the procsss.

The systsms approach is a logical, systematic
method for solving many types of gquality problems. The
value of this method lies in its ability to define a
problem and to arrive at a soclution through a logical
process. Modern industrial problems are complex. One
person doesn't have skills or knowledgs to solve them.
So interdisciplinary teams are created to s=olve this

problems. These teams consist of representatives from
the area where the problem 1is 1located as wsll as
experts from peripheral areas who can supply
information.

Organizations rely on audits to monitor and ensure
that internal quality controls are in place and working
effectively. A company-wide quality management (CWDM)
program will serve to instill and reinforce goals,
policies, objectives, and measurement systems in order

to achisve quality. Auditing is a major tool to
monitor and evaluate the efiectiveness o0f the CWOM
program, process, products, and peopls. These are

called the 4 Ps and are the ssssntial slements of CwWOM.

Almost every type of organization uses audits.
Audits are used extensiwvely in the public and private
sectors, military organizations, schools, and the
federal government. Regardless of the specific purpose
of an audit, audits have a common structure and purpose
and similar key players. Quality auditing is the
process of accumulating and sevaluating guantifiable
information. Information is gathered for the CwWQOM
program, processes, products, and people. The audit is
conducted by the independent and skilled persons. An
auditor must have sufficient skills to pserform an audit
and to ensure audit effectivensss and reliability.
Audit skills arse developed through on—-the-~job
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experience and training under the tutelage of a senior
auditor. As experience and skills are gained., a junior
auditeor evolves into a senior and then a lead auditor.
The purpose of an audit is to determine and report upon
the degree of correspondence between gquantifiable
information and established criteria. Quality auditors
strive to obtain timely, accurate, reliable, unbiased,
and complete information. Unreliable information can
cause inefficient use of resources, which will result
in deteriorating quality. An audit is authorized by
top management to investigate company-wide problems.
There are three main parties in any audit : auditor,
client, and auditee. The client is the person,
department, or group requesting the audit.

An audit can be conducted by one person or by a
team of professicnals. The size of the audit teamnm
depends on the scops o©f thse audit., the size of the
organization being audited., requirements of the client,
risks involved, and costs. The frequency of an audit
is based on the type of audit, the cost, the critical
nature of the product. customer requirements, and
emergency rsduirsments. The auditee has sgeveral
responsibilities to facilitate the progress of the
audit : cooperate and assist with the audit, providses
adeqguate facilities and necessary equipment to complete
the audit, review audit recomnmsndations and
conclusions, and implement any required corrective
action. At the conclusion of the audit, the auditee
has the opportunity to review the auditor's report and,
if necessary., offer evidence to rsbut percsived unfair,
unreasonable, or inconclusive reports.

Quality cost information is a management tool to
monitor and control gquality costs during production,
evaluate competing projects, and ensurse on-budget and
on-time completion. Specifically, quality cost
information can be used to
~-Determine the hidden costs of customer dissatisfaction
-Determine the cost of a field failurs
~Determine the costs of producing the product
-Establish a benchmark or baseline level of quality
~Make accurate decisions
-Compare achieved objectives against stated objectives
~Comparse returns of one quality improvement project
against those of another
~Measure the effectiveness of any corrective action or
gquality improvement
~Evaluate management performance
—-Allocate scarce resources to projects promising the
gresatest return

Quality related cost is the cost in ensuring and
assuring quality as well as loss incurred when quality
is not achieved. Some frequently used subdivisions are
as follows



-Prevention cost:The cost of any action taken to
investigate, prevent or reducs the risk of
nonconformity or defect.

—-Appraisal cost:The cost of svaluating the achisesvement
of quality requirements including cost of wverification
and control performed at any stage of the quality loop.
—Internal failure cost:The costs arising within an
organization due to nonconformities or defects at any
stage of the gquality loop such as costs of ecrap.
rework, retest, reinspection and redesign.

-External failure cost:The cost arising after delivery
to a customer/user dus to nonconformities or defects
which may include the cost of claims against warranty.
replacement and consequsential losses and evaluation of
penaltises incurred.



BOLUOM 1. Giris

80'1li yillarda KALITE, gittikge artan oranda &nem
kazanmavya bagslamistir. 1986 vilindaki pazar
aragstirmalari, uluslararasi pazarlarda her on alicidan
sekizinin fiyatin vyaninda kaliteyli de OSnemsedidini
gbstermistir. [1]

Bir iglestmenin rekabet ve miigteri tatminini
saflayarak kar edebilmesi, KALITE kavramini algilamasi
ve uygulamasiyla yakindan ilgilidir. Sifir hata éraylsl
yvani hataya tahammiilsiizliik, yeni bir yagam bigimi olmus,
gergek  bir reskabet ortaminin yasandigdai pazarlarda
hatasiz drin wve hizmetlerin istenmesine yol agmigtir.
Birgok iilke wve kurulug KALITEyi, performanslarina
iyilestirmek wve pazar paylarini korumak ig¢in etkin bir

strateji olarak gérmektedir.

Normal retim sistemleri iginde kalite
teknolojisinin wve anlayisinin 1ilerlemesi Amerika'da 2.
Diinya Savagi sirasinda olmustur. Savag s=irasinda askeri
malzemelerds %100 kontrol ybnteminin g¢bzim gestirmedigi
gbriilerek numune alma istatistigi gelistirilmistir.
1850°'11i villarda kalite maliyetleri ile ilgili
galismalar geligtirilirken Juran, 1951 wvailainda Kalite
Kontrol Elkitabina yayinlamig, Deming . fstatistiki
Kalite Kontrol konusunda g¢alismalar yapmigtir. Toplam
Kalite Kontrolden ilk sdzeden 1961 wvyilainda Feigenbaum
olmugtur. Sifir Hata kavrami, 1961 vyilinda P.Crosby
tarafindan geligtirilmigtir.

Kalite ile 1ilgili tim  bu galigmalar, batida
gergeklestirildigi halde, basarili uygulamasi Japonya'da



olmugtur. Japonya., 2. Diinya Savasgsi vyillarainda kalite
ile degil, maliyet ve fiyatla, yani ucuz fakat kalitesiz
tirtinle rekabet ederken, ABD iggal kuvvetlerinin
Japonya'ya ayak basmasi ve telekonmiinikasyon sektdriinds
modern kalite kontrol y6ntemlerini kullanma talimati ile

1846'da Japonya'da i1k kalits kontrol galismas:

baglamigtair.
1946 'da kurulan Japon Bilim Adamlara ve
Milhendisleri Birliginin gabalari, 1850'de Deming.

1954'de Juran'ain seminerler wvermeye baglamasi, Toplam
Kalite Kontrolun buglinlere gelmesi igin atilan 1lk

adimlardir.

Japonya, batida geligtirilen kalite kontrol ile
ilgili tiim bilgiyi almig, kendi toplum vyapisina ve
iretim sistemine wuygulamis, buglin diinya pazarlarinda

ucuz ve kaliteli irtinlerle rekabet eder duruma

gelmisgtir.
Toplam Kalite Kontrol, gereken kalitenin
safjlanmasini amag¢glayan bir sistemdir. Gersken kalitse,

milgterinin tatminidir. Yani liriin/hizmetin ne kadar ivyi
oldugu konusundaki son kararin verdigdi memnunluktur.
Kalite daha sorunlar g¢ikmadan g¢86zlimlerini olusturur.
Tasarim yoluyla ilriin ve hizmetlerin yapisina kusursuzluk
katar. Uzun d8nemde bir igi 1lk defada dedru olarak
yapmak, hatayi sonradan diizeltmekten daha ucuzdur.
Kisacasl, kalite kusursuzluk arayisina sistematik bir

yvaklagimdar.

Hatanin kaynaginda, yvani vapirldiga yerde
vakalanmasi ve diizeltilmesi Toplam Kalite Kontrolun
hedefidir. Toplam Kalite Ybnetiminds ¢galiganlar,
iggiler ve ustalar kaliteden sorumludur. Bu sorumluluk,
kalite problemlerinin yvakalanip Uretim hattinin

durdurularak kalitesiz iiriin eldesini durdurmak, sorunun



giderilmesine y6nelik fikirler {liretmek ve uygulamak gibi

katilimci davraniglari kapsar.

Kalite problemlerinin birgodu, ekip galismasini baz
alan | kalite gemberleri uygulamalariyla gbziliip
geligstirilebilir. Bu uygulamalarda tegvik, gelistirme,

olgunlagtirma ve 8dillendirme esastir.

Japon Kalite Kontrolunun "Beg S" Kurali gdyledir

SEIRI Gereksiz geyleri ortadan kaldir.
SEITON : Hergeyil kendi yerine koy.

SEIsSO Iyi g¢evre diizeni

SEIKETSU : Standartlagma

SHITSUKE : Disiplin

Juran'dan baglayarak glnimiize kadar gegen slirede,
kalite dedisik sekillerde tanimlanmig olmakla beraber,
kuruluslar, bénimsedikleri kalite tanimindan bafimsiz-
olarak kalitenin saflanmasi igin kalite politikasini,
kalite ybnetimini ve kalite sistemini g&zdniine almak

durumundadirlar,.



BOLUM 2. TOPLAM KALITE FELSEFEST

2.1. TOPLAM KALITE NEDIR 7

Toplam Kalite, organizasyondaki herkesin aktif
katilimiyla milsterilerin memnun edilerek karliliga

ulagtirilmasaidir.

YONETIM

TOPLAM

KALITE GALISANLAR MUSTER] ISTEKLERININ TATMINI
ISAKISLARI

$ekil 2.1. Toplam Kalite Felsatfesi

Toplam Kalite. bir girkette faaliystlerin sltrekli

olarak iyilestirilmesi anlamina gelir. Pazar
aragtirmasindan maliyet muhassebesine kadar biitiin
fonksiyonlar Toplam Kalitenin kapsami igindedir. Amag.
migteri talepleri dofdrul tusunda girketin tim

birimlerinin yonlendirilmssi ve migteri tatmininin

saylanmasidir. [2]

Japonlar. insan faktdrini geligtiren ve ©n planda
tutan sistemler kurarak Toplam Kalite Felsefesiyle
bagariya ulagsmiglardar. Bu tip sistemlere O6rnek olarak
Kalite Cemberleri. Kalite Geligtirme Ekipleri ve Prosss

Geligtirme Ekipleri verilebilir.

Japonya'nin Toplam Kalite Felsefesini "Slirekli

Geligme" (Kaizen) anlayigl iginde benimsemesi. Japon



Sanayiinin evrimsel bir hiz vyerine devrimsel bir hizla

gelismeyi gergeklegtirebilmesini saglamigtir.[3]

Kalite

Japonya {Devrimsel Hiz)

Bati {(Evrimsel Hiz]

Zaman
1850 1980
Sekll 2.2, Dlinyada Sanayinin Gelisme Hizlan
2.1.1. XKALITENIN TANIMI
Kalite {(Quality), bir liriin veya hizmetin belirlenen

veya olabilecek ihtiyaclara kargilama kabiliyetine
dayanan 8zelliklerinin toplam1d1r.[4] Dijer bir deyisle
kalite, migsteri isteklerinin tatmini, wverilen gartlara
daima, =zamaninda ve 1ilk sgseferde uygun is vyapmaktir.
Kalite, harici wve dahili tim mamuller, hizmetler wve

aktivitelerde miigsteri isteklerinin tatminidirJZ]

Kalite kavrami ve kapsami, pazar defigimlerine gbére
kendini silirekli vyenileyen bir siireg igindedir. Kalite
kavraminin 1ilk ortaya g¢iktidi vyillarda bu s&zciik,
"standartlara uygunluk® geklinde ifade ediliyordu.
Tiketici istek wve beklentilerinin =zamanla degismesi,
kalite kavraminin “kullanima uygunluk® olarak
algilanmaya baslanmasina yol ag¢ti. Bugiin kalite, bir
iirtin wveya hizmetin belirlenen ihtivaglari karsgilama
kabiliyetine dayanan o6zelliklerinin tilmiidiir. Tliketici
ihtiyaglarini "belirgin" ve "gizli kalmig" olarak ikiys

ayirirsak, kalite, son villarda agikga ifade



edilsbilenlerin yvaninda gizli kalmig istek ve
beklentilere uygunluk geklinde anlagilmaktadir. Yani
kalitenin ne oldufunu tiketici wveya son kullanici
belirlemektedir.[2]

1931 W.SHEWHART : istatiksel Kalitse Kontrol

1940 STENFORD SEMINERLERI ( A.B.D)

1950 E.DEMING' IN SEMINERLERI ( JAPONYA )

1951 "DEMING KALITE ODULU" { JAPONYA )

1952 "KALITE KONTROL DERGISI” ( JAPONYA )

1854 JJURAN : " Kalite Yonatimin Sorumiulugudur ”
1954 Ulusal Radyo ile Japonya'da Kalite egitimi yayinlan

1957 A. FEINGENBAUN: Toplam Kalite Kontrol

1961 K.ISHIKAWA ¢ Formenler ign K.K. dergisi

1962 K.ISHIKAWA : Kalite Cemberleri

1960 G. TAGUCH! : istatiksel Deney Tasanmi

1969 KOBE STEEL : Quality Funcion Deployment

1970 S.SHINGO : Poka-Yoke

1970 G.TAGUCHI : Quality Loss Function

19768 T.OHNO : Toyata Justin Time sistemi

1980 G.TAGUCHI : Robust Design

1990 Ve OHBST ... rerrereae e aenens YARATILAN KALITE

Sekil 2.3. Kalitenin Evrimi
2.1.2. KALITENIN GETIRDIKLERI

Hatala: mamul ve servislerin miisteriye tesliminden
dofan en blyik risk, atkilenecek olan potansivyel
satiglardair. Ayrica firma imajinin ve drininidn
lskelenmesi, pazar kaybi ve rekabet yetenedinin azalmasi

olasi risklerdendir.

Endistrilesmis Ulkelerde tiksticiyi korumaya
' yonelik kanuni 6nlemler de glindemdedir. Hatali bir {irin
veya hizmet sonucu mafdur duruma diigen, mal veya can
kaybina ufrayan tiliketicinin haklilifini ispat etmek igin
ufrasmasina gerek yoktur. BoSyle bir durumda, firma Urin
vevya servisinin hatasizlifina delillerle gostermsk

zorundadair. Bu Onlemlere Ornsek olarak Aralik.,1989%



tarihindse Almanya‘da yirirlige giren
"Produkthaftungsgesetz"i gésterebiliriz.[)]

Bir kurulusun kalitesiz iliriin veya hizmet sunmasinin
kendisine getirdigi =zararlarin vyanisira, bu lUridn wve
hizmetlerden yararlanan kuruluglar da belli d8lgiide =zarar
gbrmektedir. Bu tip . bir durumda tedarikgi firma
glivenilir olmaktan gikmakta, gelecekte alabilecedi
siparigler de tehlikeys girmektedir.

Kalite bilinci gelismemig bir firmada g¢aligsanlar,

hatalardan dolayi slirekli kavgalarla, tartismalarla
yvizyiizedirler. Bu olaylar sonucu motivasyonlarini
kaybeden galiganlar, yetersiz, kapasitesiz olarak
defjerlendirilir. Sonug kirginlik wve bogvermiglik
olacak, firmanin verimliligi minimum diizeylerde
dolasgsacaktir,

Kalitesizligin bir digesr sonucu da organizasyonel
agidan wverimsizlik ve kaynak israfi nedeniyle vylksek
defjerlere ulasan operasyonel maliyetler wveya kalitenin
bir satisg faktdrii olarak kullanilamamas: sonucunda
miigterinin pazardaki rekabeti bir baskili araci olarak
degerlendirerek satis fiyvatlarina agagi gekmesinden
dogdan maliyetlerdir. Kalitesiz lrin wve hizmetler
nedeniyle pazar payinin gersektirdigi miktarda satig

vapilamamasindan kaynéklanan maliyetler, garanti ve
sigorta giderleri, tazminatlar vvb. Ureticiye gelen
ekstra vyiklerdir. Buna karsin fiyatinin digik olmasi

sebebiyle bu tiir mamul wve  Thizmetleri satin alan
migteriler de vyilksek igletme maliyetlerine, ciro ve
kaynak kayiplarina hedef olacaklardir. Hem tedarikgi.
hem de milsteri durumundaki kuruluglar, kalitesizligi
gidermek igin =zaman wve enerji harcayacaklardair. Biitidn
bunlar, bireyleri de etkilesyecek, maddi wve manevi
problsmlerle ve hatta igsiz kalmakla yizylize

getirecektir.



Kalitesizlidin sonucu olan bu kayiplar kargisinda
kalitenin ve kaliteli ¢alismanin getirecedi kazanglara

da bakmak gerekir.

1980
1980 |HiZ USTUNLUGU iLE REKABET |
1970 [KALITE USTUNLUGU ILE REKABET |
1960 [MALIVET USTUN LUGU ILE REKABET |
{URETIM USTUNLUGU ILE REKABET ]

$ekil 2.4. Sanayi ve Ticarette Rekabet Unsurlan

Isletmeler gerek {riint, gerekse ilretimi kaliteli
hale getirebilmek igin bir maliyet {stlenmektedir.
Fakat bu ilistlenilen maliyetten kat kat daha fazla getiri
(dogru uygulamalar vyapilirsa) saflanabilmektsdir. Bir
igletmede kalitenin saflanabilmesi halinde igletmsnin
elde eadecedi getirileri sayarsak

~-Artan kar

-Dahili ve harici miigterilerde gliven

-Pazar payinin artmasi ve yeni pazarlar

—Yiksek rekabet glici

-Kaynaklarin optimum kullanimi (kaynak israfinain
Onlenmesi)

—Glivenilir Grinler

-Diigiik maliyet

Ivilestirilmis ve hatalardan arindirilmig sistemler
dolayisiyla artan verimlilik, miigterilerds ve
organizasyon igindeki birimlerde. birsylerdse giiven

duygusu oclugturacaktair.

Efer kurulmus olan kalite sistemi belgelenmigse,.
bunun getirecef§i uluslarasi kabul de bir satig faktori
olarak deferlendirilebilir. Miigteri agisindan kalite

anlayiglr vyerlesmisg bir firmayla is vyapma. tedarikte



gliivenilirligi saflavacaktir. Sonugta kayiplar azalaé&k,
tartigma wve hatalari gidermeys ayrilan zamanlar, kalits
iyilegtirme g¢alismalarina aktarilacaktir, Artan is
tatmini, yliksek moral vs basarll; bir organizasyonun bir

pargas1 olmaktan duyulan gurur bu gelisimin dogal bir

sonucudur.
TOPLAM TUM GALISANLARIN
KALITE P MmoTivasyonu,
FELSEFESI KATILIMI
+
EGITIM
PLANLI , SISTEMATIK
SUREKL] GELISME , < YAKLASIM
IYILESTIRME : +
KAPSAML] , YAYGIN
FAALIYETLER
HATALARIN ONLENMESI YUKSEK KALITE
. + +
YUKSEK PRODUKTIVITE —————P» DUSUK KALITE
+
URUN , PAZAR
CESITLEMESI
YUKSEK REKABET GUCU
Sekil 2.5. Toplam Kalite Kontrol Felsefesi
2.1.3. KALITENIN ONEMI
Isletmelerin kaliteyse verdikleri Snem, gerek
igletms igi. gerekse igletme diga baskilardan
kaynaklanmaktadair. I¢ baski olarak. verimsiz tliretim ve

daha iviye erigme istedi gosterilebilir,. Digs bask:i
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denince, pazar payindaki diiglisler ve mniigteri kaybi 6én

sirada yer almaktadair.

Aragtirmalar sonucu slde edilen bulgular, ilrilinlerde
goriilen hatalarain %75'inin drin tasarima ve
konstriiksiyon agamasinda vapildiga, bu hatalarin
%80'inin iliretimrsson kontrol wve teslimattan sonraki
agamalarda giderilmeye g¢aligildigdi vydniindedir. Ik
asamalarda vyapilan hatalarin ilerki agamalarda ortaya
gikmasi, hata maliyetinin biyilk boyutlara ulasmasaina,
ayrica miisteri gikayetleri sonucu firma imajinain

zedelenmesine neden olmaktadlr.H]

Bir Amerikan sirketinin 1986 vyilinda uluslararasai
pazarlarda vyaptirmis oldudu arastirmalar., memnun bir
milgterinin durumu sekiz kigiye, memnun olmayan birinin

ise yirmiiki kigiye ilettigdini géstermistir.[{]

Buradan wvarilacak sonug, lretimin tamamlanmasinain
ardindan vyapilacak Lkontrolun, iretim silrecinin her
-asamasina (prbjelendirme, hammadde temini, pazarlama,
satig sonra51iservis dahil) yayilarak her tlrli teknik
ve organizasyonel tedbirlerin alinmasiyla hata oranin:i
azaltan (hatta sifirlayan) bir glivence sistemine
ddniligtlirtilmesinin 1lgletme agisindan her yénden daha

avantajliy oldududur.

Kalitenin gilivence altina alinmasi oldukg¢a komplike
bir islemdir wve bazi ek maliyetler getirir. Kalitenin
maliyetlerini bir buzdadina benzetebiliriz. Kalitenin
oksik olmasindan kaynaklanan maliyetlerin gériilebilen,
hesaplanabilen kismi, gergekte sebep olcufju maliyetten
gok daha azdair. Burada amag, vapilmis hatalari aramak
degil, hata nedenlerinin lizerine giderek hata
kaynaklarini bulmaktir. Bunun sonucunda,

- Kalitede silreklilik

~ Fiyat. kalite ve terminde rekabet imkani
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- Migteri gilivenini kazanma

- Sistemin oclugturulmasiyla kalite muayene
kapsamlarinin gidersk daraltilmasai

- Yiksek verim

~ Gafidas bir galisma ortami

-~ Yiksek motivasyon

{Hemen Olctilebilir)

HURDA
2.FKALITE URUN
REKLAMASYON
URETIM KRIBI
KALITE KEONTROL GIDERLERI

MUSTERI KAYBI
PAZAR KAYBI
IMAJ KAYBI
GUVEN KAYBI

(o)
KALITE (SIZLIK)
MALIYETLERI

{Btkileri Uzun
Vadede GArfilidr)

Sekil 2.6, Kétl Kalitenin Gizll ve Agik Zararian

saflanmaktadir. Burada kalite, sadece bu igle ilgili
‘uzmanlari ve st ybnetimi ilgilendiren bir problem
olmaktan g¢ikaip, her seviyedeki galigsanlarin {idretim
slireci boyunca edindikleri bir prensip haline

gelmektedir.[5]
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2.1.4. KALITE-KAZANG lriskist

Isletmelerde maliyetler genelde iki ana grupta
toplanair
1. Yatirim Maliyetleri : Fabrika binasi, .makina,
teghizat gibi yatirim maliyetleri, amortisman, faiz v.b.
gibi maliyetler bu kapsama girer.
2. Faaliyet Maliyetleri : Uretimin silirdiirebilmesi ig¢in
gergeklestirilen tiim faaliyetlerin maliyetleri, isgilik,
malzeme ve indirekt maliyet unsurlari bu gruba dahil
edilir.

Kalite maliyetleri.meydana gelebilecek hatalara
tdnleme amaciyla vyiirltiilen faaliyetierin, planly kalite
muayenelerinin ve mamulun dretim agamalarindaveya
miigteriye tesliminden sonra gd&riilen hatalarin sonucunda

ortaya g¢ikan maliyetlerdir.

Kalite maliyetlerine baktifimizda bu iki ana
siniftan herhangi birine dahil olmadigain: gbririz.
Fakat sirketin kalite politikasinin iginde kalitenin
maliyetinin en az kalite kadar takip edilmesi
gereklidir. Toplam Kalite Felsefesine ¢gbre kalite
faaliyetlerinde ve kalite maliyet analizlerinde temel
prensip, bir isi en wucuz vyapmanin yolunun., onu daha
baglangigta do8ru yapmak oldugdudur. Kalite, tasaraimdan
satis sonrasi hizmetlere kadartiim boéliimlerin katilima
ile olusur. Kalite maliyetlerinin olugtudu merkezler su
gekilde siralanabilir

— Milthendiglik : Tasarim, model hatalari

— Satinalma : Bozuk mal hatalara
~ Imalat : Iskarta, tashih
- Kontrol Sistem, muayene, deney hatalara

- Satig-servis :Garanti. nakliye, derolama, servis

Kalite maliyetlerini igletme maliyetlerine benzer
bir tarzda gruplayabiliriz
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1. Yatirim Maliyetleri : Laboratuvar., 6lgme wve kontrol
ekipmanlari, bina ve ilgili tesisata vapilan
harcamalarin faiz, amortisman ve firsat maliyetleridir.
2. Faaliyet Maliyetleri : A. Onleme maliyetleri
B. Degerlendirme maliyetleri
C. Kusurlu iriin maliyetleri
-1¢ bagarisizlik
-Dig basarisizlik
Yatirim maliyetleri sabit karakterli maliyetlerdir.
Kalite maliyetlerinde en g¢ok 8nem verilmesi gersken

maliyetler, faaliyet malivetleridir.

A. Onleme Maliyetleri, irldn veya hizmetin tiiketici
istefine uygunsuzlufunu Onlemek amaciyla ©6zel olarak
tasarlanmig faaliyet maliyetleridir. Uriin/hizmetin
gelistirilmesi, satinalma, opesrasyon planlama ve
yirtitme, opserasyonlarin desteklenmesi ve daditim &ncesi
ile dagitim sirasindaki hizmet faaliyetlerini kapsar.
Kalitevyi iyilegtirici aragtirma galismalarinin
geligtirilmesi, tedarikgi vyeterlilik aragtirmalarai,
sire¢ wve makina analizlerinin deferlendirilmesi wve
kalite efitim maliyetlerinin timinli kapsar
-~ Pazarlama/milgteri ile ilgili maliyetler : Pazar
aragstirmalar:, milsteri kalite imaija
aragtirmalari,anlagma-rddkiman, standartlarin incelenmesi
—~ Uriin/hizmet tasarimi geligtirme maliyetleri : Tasarim
kalitesini gelistirmek igin vapilan analizler, tasarim
destek faaliyetleri, {ridn tasarimi nitelik analizleri,
hizmet tasarimlarainin incelenmesi, piyasa tecribeleri
- Satinalma maliyetleri : Tedarikgi teftigleri,
satinalma siparigleri teknik wveri analizi, tadarikgi
kalite planlamasi
— Operasyon maliyeti : Operasyon kalite planlamasa,
kalite d8lglm ve kontrol ekipman tasarim ve geligstirme,
operatdr kalite efitimi
— Kalite vyénetimi maliyetleri : Y¥8netimle ilgili

maaglar, idari harcamalar, kalite program planlamasai,
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kalite performans analizi, kalite egitimi, kalite
iyilegtirme, kalite denstimleri
-~ Difer Onleme maliyetleri : Kira., seyahat, telefon v.b.

B. Degerlendirme Maliyetleri, iUrlin veya hizmetlerin
gereksinmelere uygunliufjunun belirlenmesi igin vyapilan
6lgme, vyiliriitme ve denetleme masraflaridir:
~ Satinalma dederlendirme maliyetleri : Girdi muayene ve
testleri, blgim ekipmanai, tedarikgi dirdnlerinin ek

muayene ve testleri, tedarikgi kontrol programlara

— Operasyonlarin deJerlendirme maliyetleri : Planlanmis
operasyonlar, testler, denetimler (lggilik Lkontrolu,
driin-hizmet kalite denetimleri, muayene ve test
malzemeleri), makina ayarlérl, 6zel Uretim testleri,

slire¢ kontrol d&6lcgiimleri, laboratuvar destek testleri,
&1l glim ekipmani (amortisman, harcamalar, bakim ve
kalibrasyon iggiligi)

- Dig deferlendirme maliyetleri : Saha performansa
deferlendirmesi, 38zel lriin 8mir testleri, saha stodu ve
yvedek parcga degderlendirmesi

— Muayene ve test verilerinin teftigi

C. i¢ Bagarisizlik Maliyetleri, ihtiyaglara
kargilamada karsilasilan basgsarisizliklarin biitgelenmemis
maliyetlerididr. Bu maliyetlere, migsterinin
gereksinimlerine uygun olmayan Uriinshizmetlerin tashih,.
diizeltme ve iyilestirme gallsmalarlnln,v uygun olmayan
satinalinmis malzemelerin maliyetleri dahildir
- Urlin/Hizmet tasarima bagsarisizlik maliyetleri
Tagarim tashih maliyetleri, tasarim defJigikliklerinin
sebep oldugu hurda, ifiretim irtibat maliyetleri
— Satinalma bagarisizlik maliyetleri : Satinalinan ve
reddedilen parcgalarin elden g¢ikarilmasi maliyetleri,
satinalinan pargalarin vyenilenme maliyeti, tedarik
diizeltme maliyeti, tedarik redlerinin tashihi., kontrol

edilemeyen malzeme kayiplara
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— Operasyon basarisizlik maliyetleri : Malzeme inceleme
ve lyilegstirme maliyetleri, operasyon tashih wve tamir
maliyetleri, vyeniden muayene-test maliyetleri, ekstra
operasyonlar (rdtusg), operasyonlarin hurda maliyetleri,

iggilik kayiplar:

D. Dis Basgarisizlik Maliyetleri, uriin/hizmetin
milgteriye daditimindan sonra kusur veya kusur sliphesi
nedeniyle maruz kalinan bilitiin maliyetlerdir
- Sikayet aragtirmalara
— fade edilen mallar
— Dizeltme maliyetleri
— Garanti talebi maliyetleri
- Taahhilt maliyetleri
-~ Cezalar

- Kaybedilen satiglar

Kalite, sirket ekonomisini iki ytnde
etkilemektedir. Toplam Kalite Felsefesine gbre,
kalitenin artmasiyla maliyet azalar, kazang artar.

Sirketlerde basarisizlik maliyetleri Lkalite maliyeti
iginde vyer alir wve girketi olumsuz -~ ydnde etkiler.
Onleme maliyetinin artmasiyla bagarisizlik maliyeti,
dolayisiyla = tim kalite maliyeti bilyilik &lgilde
disgiliriilebilir. Toplam kalite maliyetinde kazanilan tim
para, dodrudan kazanca yansimaktadair. Kalite maliyeti,

ortalama iiriin maliyetinin %10-20'sini olugturur.

Kalite maliyetlerinin saptanmasi, sainiflandirmanin
yaninda maliyetlerin tahmin edilmesi ve

deferlendirilmesi ig¢in faaliyetlerin ayrintili olarak

belirlenmesi ve muhasebs personeli ile gesitli
bdlimlerin denetleyicilerinin yakin igbirligini
gersktirir.

Dig bagarisizlik malivetlerinin saptanmasi daha da

zordur. Bu zorlufun en biyiik sebebi kullanica
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masraflary ile dUretici masraflarinin genellikle farkl:i

olmasidair.

Uriin Kdlitesine B Pazar Pay
vikserg-
Kaliteyi ylkseltrrek Tekrik KNOW-HOW
amecyia Jb da istin kalitevi
yahnm elde turek ve
geligtimek
ORTA
Mevout Kalite ‘
Tabebl Kalite talebi yiksek
perariara girebiimek
Mamu kalftesinin Tekrik ve
“‘d@&ﬂmﬁ Organizasyond
DUSUK NORMAL YUKS& Kalite Seviyed

Sekil 2.7. Pazar Payi/Kalite Seviyesi Matrisi

Malivyet kategorilerinin toplam kalite maliyeti

igerisindeki paylari ortalama olarak goyledir

Onleme Mal, 0.5-15

Dejerlendirme 10-50

Bagarisizlik 50-90

ic 25-60

Dis 20-40

Kalite igin yvapilan yvatirimlarin diger tim

yatirimlardan 'daha karli oldugunu kanitlayan psk g¢ok
drnek  vardair, Planli kalite wuygulamalari sonucu
igletmelerde ulagilan olumlu sonuglara bazi oOornekler
verilebilir ‘

— General Dynamics Kalite Saflama Boliimlinin Tasarim
Bolimiine destek olmasivyla 1 yil sonunda vyatirim
maliyetinde %3.7 azalma.

— Bati Alman Standart Elektrik firmasinda 1877-80 dénemi
kalitse uygulamasinda satig %'si olarak kalite
maliyetlerinde %40 disils.

— Amerika'da ssegman yapan bir fabrikada vyillik iskarta

kaybi 3 yil iginde %54 digirilmugtir.
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— ITT'nin 1975 vilaindaki Lkalite maliyeti tablosu

sbyledir

Birim iiriin satig fiyati iginde.

‘Satlnalma maliyeti %40(%6.7'si satici kalite mal.)
(%10 ekstra yilklsnen mal.)

Uretim maliyeti %35(%10'u kalite mal.)

Briit kar pay: %25

%100 % 26.7

1975-85 ddneminde kalite maliyetinde %10 azaltma plani
yiriirliije girmis, ilk vyarida (1875-79) oldukga O6nemli
sonug alinmistar. 152.6 milyon dolar tasarruf
sajlanmigtair.

— Allis Chalmers sirketinde 1967-70 toplam kalite
kontrol uygulamasiyla kalite maliyetleri %4.9'dan %1.9'a
digmiigtiir. Satiglarda 5 milyon dolar artig ve ig
iligkilerin giiclendigi gériilmiistir.[6]

2.2. TDPtAM KALITE KONTROL KAVRAMI

Kalite Kontrol (Quality Control}. kalite
isteklerini saglamak igin kullanilan uygulama teknikleri
ve faaliyetleridir. Kalite Kontrol., hatalari gdrmek ve
trendi takip etmek amacaiyla kullanilan teknik wve
araglardir: Ekonomik etkinligin saflanabilmesi
amaciyla, kalite halkasinin gegitli agamalarindaki
proseslerin gdzlenebilmesi ve yetersiz performansa yol
agan sebeplerin ortadan kaldirilabilmesini amaglayan
iglemleri ve uygulama tekniklerini kapsar.[#]

Japon Endiistriyel Standartlara (JIS). kalite
kontrolu "Miigteri gereksinimlerini karsilayan kaliteli
mal ve hizmetleri skonomik olarak ilireten bir {dretim
ybntemleri sistemi” olarak tanimlar. Batidaki klasik
sanayi anlayiginda gerekli ve yoterli sayilan
standartlara uygunluk yetersiz kalmakta, birgok durumda
miigteri beklentileri standartlarin listilne glkmaktadlrlﬁl
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2.3. TOPLAM KALITE FELSEFESININ YARATICILARI

Giinlimiizde gegerli olan birgok kalite yodnetimi
teorisi Deming, Juran, Feigenbaum, Ishikawa wve Crosby

tarafindan gelistirilmigtir.

Deming. proses Uzerinde durmakta wve istatistik
y8ntemlerin uygulanmasini ele almaktadir. Feigenbaum,
driin ve hizmetlerin tasarim asamasinda kalite faktdrinin
gtzbniine alinmasi gerektifinl savumaktadir. Juran igin

ise kalite planlama ve kalite kontrolu (muayenesi dedil)

nemlidir. Crosby "Sifir Hata Yaklagimi", "Kalite
Maliyetleri® wve kalite sloganlariyla, Ishikawa ise
Kalite Gemberleriyle Unlidiir. Sonug olarak kalitenin

babalari sayilan bu kigilerin wverdikleri mesajlar ayn:
noktaya gikmaktadir:

-miigteri isteklerinin karsilanmasi ve asilmasi

~-israfin 6nlenmesi (hurda, kayiplar v.s. nin en aza
indirgenmesi)

—elestirilerin insanlara dedil sisteme ySneltilmesi

—-galigsanlarin editilerek tim potansiyellerinden
yararlanilmasi

—ilretimin tanaimlanmas: 1ig¢in akis diagramlarinin
kullanilmasa

—~istatistiklerin tutulmasi ve deferlendirilmesi

Dr.Edwards Deming, go6rilis ve prensiplerini "14 ilke"
ve "7 6limciil hastalik" bagsliklar:i ils bzetlemigtir
(Tablo 1. Deming'se gdre kalite. igsgilerin
vaptiklarinin degil, st ybnetimin vaptiklarinin ve
kararlarainain bir sonucudur. Sadece yBneticiler
kaynaklarin kullanimi, iggilerin eZitimi, ekipman ve
aletlerin segimi ve kaliteye ulasmak igin gerekli tesis
ve ortami olugsturmak gibi imkanlara sahiptirler. Buna
kargilik iggi., dogrudan kendi kontrolu altindaki olaylar
ve faaliyetler nedeniyle olugsan "8dzel" bazi problemlerin

¢é8zidlmesinden sorumludur.
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TABLO 2.1.Deming'in yonetim prensipleri

DEMINGIN YONETIM PRENSIPLERI

7 LUOMOIL HASTALIK

1.Amagiarda sebat yeterstiig

2.Kisa vadeli kararlara Ghemverre A

3.Perfammans degerfendimmede hiiner takdini veya yiik gbizden gegime
4. Yonetirrin degiskenig

5.Garlinen rakarvian kullanarak yonetim

6.Agm tedavi maliyetieri

7.Agin taahhit rraliyetieri

141LKE

1.Girketin Uriliniin ve servisin sirekli geligtiimesine yonelik amagiann
agklayan bir beyan hecztayin ve tim galisaniara bunu dagtin.
2.Yeni felsefeyi 5grenin.

3.Maliyetlerin azaltimas) ve prosesin geligtifinmesi igin,muayene
4.Sadece fiyat eliketier baanda iginizi odilendinme wygdamasra
birakan.

§.Flaniarma, iretimve hizmelteki her sireci daima ve dumeksmn
iyilegtirin.

6.Egitinvi kurunvsallagtnn,

7 lidarlig ogretin ve kunursallagtin.

8.Korkuyu atadan kaldnn, gliven ve uygun bir yenifik otam yaratn.,
9.Sirketin amagian ve hedefleri dognuitusunda takarvar, gnuplar,
personel ve ydnetim kadermsleririn gabalannin optinize edin.
Aradaki engelleri yian.

10.Cahganian zorlarektan, onlara sloganiar ve nimerk hedefler
verekten vazgecin.

11.Uretimigin sayisal hedefleri ortadan kaldnn. Orunyerine
gelisire metctiann ogreninve kunuvsallagimn.  Hedeflerle
yonetini birakin. Orun yerine prosesin yetediigini ve nasi
12.Insanlan iggilik gunarundan yoksun birakan engelleri kaldinn,
13.Herkesi egimve kendini geligtime konulannda tegvik edin,
14.Degsinr basamek igin sirketteki herkesi harekete gecirin.

Bbylece Deming, kalite geligtirme 6devini isg¢i wve
v8netici arasinda dodru gsekilde paylagtirmayi hedeflemig
ve problemlerin kesin teghis wve tedavisinin. sistemin

istatistiksel olarak iyi anlagilmasi ile miimkin olduduna
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inanarak istatistiksel kalite kontrolu gsiddetle

savunmugtur.

Juran ise organizasyonlarain finans vy&netiminde
kullanilmakte olan {Hig esas y8netim prosesini, vyani
planlama. kontrol ve geli$tirmeyi kalite vybtnetimine
uygulads:. Kalitevyi uygulamada Juran'in savundudu
vaklagim, gelisme i¢in programlanmis ve hedsefleri

belirlenmigs ekip projeleri olugturulmasi geklindedir.

TABLO 2.2, Crosby'nin Kalite Yénetimi

- igTi . -

1.Yonetinin katibm
2 Kalte geligtimre ekipleri
3.8cim

4.Kalte rraliyeti
£.Kafte bifinci

6.Diizettici faaliyet
7.Sdr hata planiamas
8.Calisaniann egtimi
9.Sifir hata glni

10.Amag saptarma

11.Hata nedenlerini gidemre
12.Tannma, kabu edime
13 Kalite konseyleri

14 Hergepi tekrar yapma

Crosby'nin kaliteye vyaklasimi 14 adimda 6zetlenir
{(Tablo 2). Bu anlavig. 4 esas 1inanigs etrafinda insa
edilmigtir
1.Crosby. kaliteyi bir milkemmallik olarak degil,
ihtiyaca uygunluk olarak tanaimlanir.
2.Mlisterinin ihtiyaglaraini kargilamaya caligan
tedarikgilerin kalite sistemi "ilk defada dodruyu
yvapmak" i{ilzerine kurulmala, kontrol wve tasnif edici
defil, 6nleyici olmalidir.

3.Standart performans sifir hata olmaladair.



4.Kalitenin .d8lglimli, kalitenin maliyetidir. Crosby,
kalite maliyetlerinin bir firmanin gelirinin %20-40'ina
egit olduunu sdylemektedir.

Feigenbaum, kaliteden organizasyonda ver alan
herkesin sorumlu oldufunu sdylemistir. Bu fikirden yola
gikarak Toplam Kalite Kontrolu olugturulmugturiﬂ



BOLUOM 3. TOPLAM KALITE YONETIMININ TEMELLERI

Toplam Kalite YOnetiminin temeli dbért ana maddede
toplanabilir
1. Onleyici vyaklagim : Igleri sorun g¢ikarmayacak
bigimde planlayip uygulamak.
2. Istatistiksel analiz : Olaylara ve konulara
bilimsellik ve objektiflik iginde vyaklasmak.
3. Grup galismasa : Bireylerin igsletme ko&rligind
yvenmelerinin kolay olmadigini bilersk her
diizeyde grup galigmasini etkin sekilde vyiirlitmek, bbylece
varaticilifr ve sorun ¢dzmeyi kurumlagtirmak.
4. Siirekli geligmse : Bulunulan durum veya wvarilan
seviye ne olursa olsun onu daha ilerivye gbtlirmek,

iyilestirmek ve gelistirmek.[8 ]

TORFLAMKALITE
“NETIM
-Migteri odakh
-y kg mriigtex
 Kati
— Sirekdi "; etim

Sekil 3.1. Toplam Kalite Yénetiminin Kapsami

Y8netim kademesinde yeralan her kiginin iki ana
g8revi vardir. Birincisi, igletmenin performansini
yikseltmek igin vyeni sistemler kurmak veya mevcut
sistemleri geligtirmektir. tkincisi ise o anda mevcut
olan sistemi hedeflere vy6nelik olarak galigtirmaktir.
¥8netim kademesi yikseldikge sistem gelistirme
sorumlulugu artar. Bunun anlami, insan faktdrd

sorumlulugunun da artmasidir. Faaliyetler e3er insan



faktéri dolayisiyla aksiyorsa, bunu dizeltmek, tedbirler

almak g8revi ydnetime diiger.[8]

3.1. ONLEMEYE DONUK YAKLASIM

Sanayinin gelisme siireci boyunca kalitenin arandid:

istasyonlar da defismistir. Kalite Onceleri son
kontrolda aranirksn, maliyetlerin de zorlamasiyla
giderek tasarima dodru kaymistir. Maliyetleri

dilglirmek. {idiretimi tasarim agamasindan itibaren en a=z
hata ile. miimkiilnee hatasiz vyiirlitmeye bagladir. Toplam
Kalite Felsefesi, hatalari vyapildiktan sonra ayiklamayi

dedil. hata yapmamay: hedefler.

Hatalari d8nlemek igin gerekli tek sey,. insan
faktdriidiir. EJer personel efitimliyse, &nlemeys ybnelik
vaklagim basariya ulagacaktlr.ﬁ3]

3.2. OLCOM VE isTATiSTIK

Kalitevyi gelistirebilmek ig¢in wvarolan kaliteyi
6lgmek gerekir. Dolayisiyla d8lgim, Toplam Kalite
Folsefesinde gok 6nemli bir yer tutar. fstatistik ise
dofal wve dolayisiyla defJisken olaylarin 6lc¢lilebilmesi,
hata kaynaklarinin tesbit edilebilmesi, konuya farkla
agidan bakan kigilerin (Ornefin Finansman Midiiri-Uretim
Midiirii-Kalite Midiird) ayni dili konugabilmesi,
igletmenin dbnemsel defigikliklerinin dodal wveya anormal
nedenlerden kaynaklanip kaynaklanmadiginin anlagilip
duruma g&re mildahale edilebilmesi agisindan son dersce
gereklidir.[3)

3.3. GRUP GALISMASI

Toplam Kalite Y6netiminde grup galismalarinin gok

6zel amaglari, belirlenmig vydntemleri wve siki Dbir
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-disiplini wvardar. Dodru uygulandifdi takdirde isletme

igin gok yararlaidir.[8]

Grup ¢alismalarina her diizeyde c¢aligan katilir.
Isletme K&6rligli adini verdigimiz, silirekli tekrarlanan
hatalarin galisanlar tarafindan kaniksanmasi olayini yok
etmekte grup g¢alismalari ¢gok etkilidir. Bu ¢alismalar
sonucu galiganlar teknik bilgilerini artirirlar.
Bbylece vyaptiklari igi g¢ok daha iyi anlayarak iiretimi
bir biitlin olarak algilayabilirlsr. Bu tarz bir
algilama, g¢aligsanlarin vyaraticiliklarini gsligtirir wve
en Onemlisi de ekip ¢aligsmasi bilincinin vyerlegmesine
yvardimca olur.Galisanlar, tiretime sahip gikarak
kendilerini yaptiklari isgin bir pargasi olarak gdrmeye
baglarlar. Katilimca bir vyapa kazandiklar: igin

igletmenin verimini artirmasina yardimci olurlar.

Grup g¢alismalarina verilebilecek en somut &rnek
bugiin birgok igletmede uygulanan ve yararlarainan

tartigilmadidr Kalits Cemberleridir.
3.3.1. KALITE GCEMBERLERl NEDIR 7

Japonya'da ortaya g¢ikan ve tiim diinyada kabul g&ren
Kalite Cemberleri, bir kurulugsun wverimlilik, kalite gibi
gok gesitli sorunlarina gdriismek, tartismak ve
¢bzlimlemek amaci ile gdniillii olarak olugturulan kigiik
galigan gruplaridir. . Kalite g¢emberlerinin bakais
agisina gére kalite,  dar anlamda liretilen malin
kalitesinin iyilegtirilmesi olmayip., Uretilen mal ve
hizmetlerde kalite, vyapilan islerde kalite, kaliteli
eleman ve yoneticilerin kullanilmasi, eofitimde kalite,
hammaddede kalite, sevkiyat ve satis sonrasi hizmetlerde

kalite gibi boyutlari icermektedir.

Kalite Cemberleri, herhangi bir igyerinde o igle

dogdrudan iligkisi olan bir is ekibinin, gdnililli olarak



haftada ortalama bir kez toplanarak kalite, wverimlilik
gibi alanlarda karsilasilan sorunlari belirlemek,
tartismak wve g¢oziimler getirmek amaciyla olusturduklari
kiimeler olarak tanimlanabilir. Kalite Cemberleri
uygulamalarinda tegvik, geligtirme, olgunlagtirma ve

6dilllendirme esastir.
3.3.2. KALITE CEMBERLERININ AMAC VE YARARLARI

Kalite Cemberlerinin amaci esas olarak kaliteyi
iyilestirmektir. Japon Bilim Adamlari wve Mihendisleri
Sendikasi (JUSE), kalite g¢emberlerinin ana amaglaraina
s8yle siralamaktadar

1.Kurulugun gelismesine katkida bulunmak

2.1gyerini yaganmaya deger, anlamliy bir ortam
haline getirmek

3.Insana saygiyi artirmak wve iggiicilinlin sonsuz

veteneklerinden tam olarak vyararlanmay:i saflamak

Kalite g¢ember etkinliklerini yiriitirken vyararlai
olan on etkeni gdyle siralayabiliriz
.Kendini geligtirme .
.Goniilliililk
.Grup etkinligi
.Tiim galisanlarin katilimi
.Kalite kontrol tekniklerinden yararlanma

.Calisma ortamiyla yakindan ilgisi olan etkinlikler
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.Kalite kontrol etkinliklerinde siirekli canlilik ve
sireklilik

8 .Kargilikli gelisme

9.0zgiirlilk ve yaraticilik

10.Kalitenin, sorunlarin ve geligmenin farkinda olma

Kalite Cemberleri ils su yararlar: sagdlamak
milmkiindiir
1. GCaliganlarin zihinsel yvaratica yveteneklerinden

faydalanmak



Z.Ca11§anlar1n kendi galigma alanlarini kendilerinin
diizel tmesine imkan saglamak (Quality in
Resourcese)

3.Galisanlarin igyerlerinds ortaya gi1kan sorunlari
kendilerinin benimsemesini =saglamak

4.Galisanlarain kendilerine defer verildigine
inanmalarini saflamak

5.Caliganlaran motivasyonlarini ve 8zselliklerini
geligstirmesine vardimci olmak

6. Igyerindeki geliskilerin ortadan kaldirilmasina
saglamak

7 .Igyerindeki rekabet durumunu iyilegtirmek
8.Yenilikleri kisa zamanda isletmedg uygulayabilmek
9.1sin monotonlufunu ortadan kaldirmak

10.Uriin kalitesini oldufu kadar, g¢aligsma kalitesini de
yiksel tmek

11 .Uretim maliyetini diislirmek

12.igletme igindeki bilgi akigin: iyvilestirerek
haberlesmeyi dizenlemek

13.Caligsanlarin arasinda daha iyi iligkilerin
gelistirilmesini saglamak

14.Iskarta oranini azaltmak

15.Galiganlarin ige olan iigilerini artirmak

16.1g gilivenligdi &nlemlerinin daha iyi uygulanmasini

saglamak

GOriildiigli gibi Kalite Cemberleri, igletmenin kalite
ve yvaraticilak potansiyelini artirir. Bdylecs
isletmenin rekabet glicinlin artirilmasina kiliglimsenmeyecek

bir katki saglar.
3.3.3. KALITE GCEMBERLERININ FAALIYET ALANLARI
Ucretler. toplu s8zlegsmeler., kigisel olaylar ve

prim sistemleri gibi konularin digainda kalan,

galiganlarin faaliyetleri 1ile ilgili  Dbiitlin konular,
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kalite gemberlserinin tizerinde galisaip dneri

getirebilecedi faaliyet alanlarina girer.

Kalits Cemberlerinin neler vapabilecegini
belirlerken kalite g¢emberi agamalarini dikkate almak
faydali olacaktair
.Konuya karar verme {hedefleri belirlems)

.Bu belli konunun segilme nedenlerini agiklama
.Simdiki durumu degerlendirme

.Analiz {nedenleri aragtirma)

.Diizeltici Onlemleri belirleme ve yerine getirme
.Sonug¢glari deerlendirme

.Standardizasyon, yanilmalarin ve tekrarain 8nlenmesi
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.Sonradan akla gelen diiglincelsr, geriye kalan
sorunlarin dikkate alinmasi

9.Gelecek igin planlama

Kalite gemberi agamalari olarak adlandirdifimiz bu
dokuz madde baslangigta kalite kontrol etkinliklerinin
bildirimini daha kolay hale getirmek igin tasarlanmigti.
Ancak maddelerin igeridi bundan .daha fazladir. EgJer her
bir gember bu adimlara yakindan izlerse sorunlar
halledilebilir. Yani bu dokuz madde artik sorun ¢ézmek

igin kullénllmaktadlr.

Kalite ¢emberleri bu dokuz madde tarafindan

6nerilen g¢izgiler boyunca etkinliklerini siirdiriirler ve

hedeflerine erigtikleri zaman kalite gemberi
konferanslarinda tecribelerini hsrkese agiklarlar.
Yaptiklara konugmalar bu dokuz madde tarafindan

belirlenen taslafi izler.

Kalite QGemberleri uygulamalarina gegisgste, kurulusun
bu uygulamalardan beklsentileri dodrul tusunda,
¢emberlerin hangi konularda etkinliklerde bulunabilecegdi
bneceden belirlenir. Bu belirlemede gdzbnine alinmasi

gereken dért temel kriter wvardir



1.Genis anlamda kalite arayig:

2.Gember lyslerinin faaliyetleriyle dodrudan ilgili
konularan tercihi

3.Daha 6nce incelensn veya bagkalari tarafindan
incelenmekte olan konularin ayiklanmasi

4 .Uzerinde gergekten dilzenlemelere gidilebilecek

alanlarin seg¢imi

GCemberlerin faaliyet alanlari Dbelirlenirken. bu
alanlaran diginda kalmasi gereken konular agikga
saptanmalidair. Bu g¢gergeve iginde kalmak kosuluyla,
gemberler kendi faaliyet alanlarini kendileri segerler.
Bu, hem sorunlarin en iyi o igi bizzat vyapanlar
tarafindan bilindigini varsayar, hem de gember

lilyslerinin motivasyonlarini artirair.

Kalite Cemberlerinin faaliyet konulari sunlardir
.Uriin kalitesi ve normlara uygunluk

.Hizmette kalite

.Iskartalarin azaltilmasi

.Ambalajlarin geligtirilmesi

.Oriln sunuglarinin geligtirilmesi

.Kontrol testlerinin geligtirilmesi

.1g ve gdrev diizenlemelerinde dedigiklik
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.Enerji tasarrufu

[y

.Ekipmanin geligtirilmesi
10 .Hammadde tasarrufu
11 .Tedarik geligtirme ve iyilestirme
12.Ara stoklarin azaltilmasi veya yokedilmesi
13.0Uretim plan ve gemalarinin geligtirilmesi
14.0retim ile ilgili izleme panolarinin
hazirlanmasi
15.Makinalarin bog kalma zamanlarinin azaltilmasi
16 .Kalip maket ve techizat defigimlerinin
geligtirilmesi



. Personel politikalari wve licret politikalari gibi

konular faaliyet alanlarinin disinda kalan konulardar.

Kalite g¢emberi etkinliklerinin degerlendirilmesi,
sonuglarinin incelenmesiylse sinirla kalmamalidir.
Kalite gemberi etkinliklerinin vyirdtiilme tarzi, sorun
gbzimiinde g6tsterilen vyaklasim wve g¢aba, bir ekipteki
igbirligi derecesi gibi faktdrlere 8nem vermelidir.

Igte afirlikli deferlendirme yénteminin bir &rnegi:

Konu segimi 20 puan
Isbirligi gabasa 20 puan
Mevcut durumu anlama ve analiz ytntemi 30 puan
Sonuglar 10 puan
Standardizasyon ve tekrarin 6tnlenmesi 10 puan
Diigiinme (yeniden disilinme) 10 puan
TOPLAM 100 puan

3.3.4. KALITE GEMBERLERININ OzZELLIKLER>

Kalite gemberlerinin . 6zelliklerini sbyle
siralayabiliriz
1. Kalite g¢emberlerinde grup liderligi gbrevi iyeler
arasinda sira ile vyiiriitlilmektedir.
2. Isletmelerde normal iletigim iligkisi yukaridan
agajiya dodrudur. Yan;, ustabagi iggileri bilgilendirir
ve y8nlendirir. Kalite g¢emberlerinde ise bu iletigim
kanallarz yukaridan asagiya oldugu kadar asagidan
vukariya da gok o%umlu bir gekilde galisgmaktadir.
3. Klasik igletmelerin tersine iggiler arasindaki
iligkiler gok giligliidir. ¢glinkll gemberler, ortalama birer
saatten haftada dért kez toplanirlar. Bu toplantilarda
her {iye. kilgik diyagrami (Ishikawa Ssmasi)., Pareto
Analizi, kontrol diyagramlari, histogramlar, ssbep-sonug
diyagramlari gibi en vyararli kalite kontrol teknikleri
konusunda bilgi edinir. B&dylece 1ilstisim olanaklar:i



. sayesinde calisma kogullari diizenlenir ve insani
iligkilerde geligmeler sajlanar.
4. Ulusal merkez, girketlerin kalite gemberleri arasinda

ziyaretler dilzenler.

5. Kalite gemberleri, zamanlarinin %25'ini kalite
sorunlarina ayirirlar. Toplantilarda gilivenlik, malivet,
iretkenlik, ekipman, standardizasyon, editim wve is
basitlestirme, moral, ¢evre korumasa gibi dedigik

konulara da yer verilir.

6. Japonlar parasal UOdllleres d&nem vermezler. f¢inde
bulunduklari g¢emberin kazandigi ovgl, gdhret ve kisisel
tatmin onlara verilen en deferli 6diildilr (Deming Odiili).

Japon insaninin diinyadaki ¢ofu uluslarin insanindan

farkli: olmasi dolayisiyla bu tip bir uygulamanin difer

ilkelerde gegerliligi tartismaya agilabilir.
Schronbsrger (1982)'e gbre, "Ejer bati imalatgilar:
Japonlarla aralarindaki kalite farkina kapatmak

istiyorlarsa, gidilebilecek en iyi vyol, sorumlulugu
kalite departmanindan lretime transfer etmek olacaktir."
Bir d&rnek wvermek gerekirse, Warnick T.v. fabrikasinain

ybnetimi Sanyo'ya devredildikten sonra, eski kalite

kontrol mildiiri, fabrikanin vyeni mildiirli po=zisyonuna
gelmigtir. Ayrica bazi firmalarin, O6rn. Motorola. bu
sistemi iyi vyerlegstirdikleri gdézlenmektedir. ITT'nin

galigmalara da kalite gemberlerine drnek olarak

gbsterilebilir.
3.3.5. KALITE GCEMBERLERI ORGANIZASYONU

Kalite Cembsrleri, 3-25 kigiden olugan kiigilk isgi
gruplaridir. Baslica beg birimden olusur

1. YS8netim Komitesi

2. Koordinatdr

3. Rehber

4. Lider

5. Uyeler



Yonetim Komitesi, kalite gemberleri faaliyetlerini
amaglar: ve hedefleri dodrultusunda belirler.
Belirledigi faaliyetlerin uygun gekilde
yénlendirilmesini saglayarak 1lerleme ve vayilmalar:
denetim altinda tutar. Ybnetim komitesinin bir baskan:i
vardar. Alinan tuUm kararlar, demockratik olarak oylama
ile alinar. Her ﬂyeniﬂ tek bir oy hakkil wvardir.
Yénetim komitesi, kalite gemberleri sisteminin isletmedse

uygulanmasina karar wverildikten sonra kurulmalidair.

tgletmenin ana Dbélimlerinde vyer alan kigiler bu
komitenin llysesi olabilirler. Koordinatdr de bu
komitenin dogal ﬁyes;dir. Genelde yOneticiler wve iUst
diizey kurmaylar bu komitededirler. Ideal durum, y®dnetim
komitesinin 7-8 kigiden olusmasidir. Gereken durumlarda

bu sayi, 15'e kadar artirilabilir.

Y&netim komitesinin baglica gbrevleri sdyle
siralanabilir
-Kalitenin yiikseltilmesi,  maliyetin diiglirtilmesi,
iletigimin gelistirilmesi gibi kalite gemberlerine ait
hedeflerin agiklanmasai,
-Bir uygulama planz: ve faaliyet kilavuzunun
gergeklegtirilmesi,
—Fon diizenlemselsri,
—Rehberin segimi.
-Cember liderlerinin seg¢gimi,
—Rshber ve liderin editimi konusunda gerekli
hazirliklarin yaplima31,
—-Gembsr toplantilarinin siklik ve sliresinin
belirlenmesi,
~Cember faaliyetlerinin tanitilmasai,
-Cember faaliyetlerinin degderlendirilmesi igin gerekli
bilgilerin sajlanmasi ve gember faaliyetlerinin

etkinlifdinin densestlenmesi.



Koordinatdér. bir organizasyon iginde vyiiriitiilmekte
- olan kalite gemberi faaliyetlsrinin koordinasyonu ve
ytnlendirilmesinden sorumlu olan kigsidir. Koordinatérin
esas gdrevi rehberle ydnetim kurulu arasindaki ilstigimi

saglamaktir.

Rehber, organizasyon igindeki grup g¢alismalaraina
ybneten wve koordine eden kigidir. Organizasyonun
bliyiikligiine gdre, rehber sayisi birden fazla olabilir.
Bir rehberin sahip olmasi gersken bazi Hzellikler
vardir:

— Rehber, alt wve st ybneticiler arasinda iletigimi
safilayip ayni zamanda iyi bir organizatdr olmalidar.

— Kalite kontrol wve istatistik hakkinda temel bilgilere
sahip olmalidair.

- tkna yetenegdi giigld olmali, iyi bir efitimei
olmalaidar.

— Motive edici, ydn wverici, tesvik edici wve 1iyi bir
dinleyici olmalaidair.

Rehberin gérevlerine bakacak olursak
-¥Y8netim komitesinin belirledigi politikayi uygular.
—~Liderlerin efitimini =adlar.
~Cember faaliyetleri ile 1lgili y8netim komitesine rapor
verir.
~-Ydnetim ile gember arasindaki iletigimi =saflar.
~Cember uygulamalarlna destekgi olarak katilir wve
kargilagtiklari sorunlari gdzmede onlara yardimeci olur.

~Bir rehber 10-20 arasi g¢emberden sorumlu tutulabilir.

Lider., kalite g¢embseri ilyelerinin efitiminden wve
¢emberin uyumlu ve etkin bir gsekilde faalivet
gbstermesindsen sorumludur. Her g¢emberin bir lideri
vardair. Lider, haberlegmeye agik olmalai, gember

lilyelerinin etkin katilimini saflamalaidair.

Bir liderin baglica gérevleri sunlardar



— Kalite gemberi denetimcilidi ve danismanlig:

- Cember {lyelerinin performansinin sorumluludu

— Uyelerin veri analizi konusunda efitimi

— Tim g¢ember lyeleri ile iligkl iginde olmak

- Uyelerin bireysel geligimine katkida bulunmak

- Gember faaliyetlerine duyulan ilgiyi artirmak

— Cemberin galismalarini izlemsek

— Gember kayitlarindan sorumlu olmak

- Uyelerle ydnetim arasindaki anahtar bafi olugturmak
— Gemberds koordinasyonu sadlamak

— Liderlik efjitimine devam etmek

— Gember lyelerine aktif gbdrevler vermek

— Kalite gemberi programini tanitmak

— Gembere katilacak vyeni ﬂyeier bulunmasina yardimci

olmak

Uyeler. ayni yerde g¢aligan. ayni veya benzeri isler

yvapan kigiler olmalidar. Kalite g¢emberlerinde dye
saylsi, 3 ile 25 arasindadir. Bunun &6tesinde., en 6nemli
konu, dyelerin kendi istekleri ile bu gemberi

olusturmalaridair.
3.3.6. KALITE CEMBERLERINDE ESITIM

Bir isletmedse kalite gemberlerinin bagariya
ulagabilmesi igin, katilimei bir ydnetim, igbirligi wve
takim cgalismasi lizerine kurulu bir igyeri ortama
gerskir. Igsletmenin en ilst diizey ydneticisinden en alt
dlizey g¢aliganina kadar, her kademede gergeklestirilen
editim programlari 1ile bu tarzda vyeni bir g¢alisma

ortamina ve anlayigina ulagilabilir.

Efitimde o6nceligi {ist kademeye vermek gerekir.
Oncelikle {ist kademe y&neticileri kalite g¢emberleri
konusunda yeterli bilgiye sahip olduktan sonra sira, alt
kademelerin ‘efditimine gelmselidir. Ust kademenin

editimi, uzmanlar tarafindan kisa slireli ve



bilgilendirme diizeyinde olmalidair. Ust kademe
ydneticilerinin =zaman azligd: nedenivyle, gemberlerin
fiilen desteklenmesi ve yonlendirilmesi genellikle
rehberlerse digmektedir. Hazirlik agamasinda eFitim
programlar: baslica g seviyede vyoJunlastirilmalidir.
Bunlar sirasaiyla, rehberlerin., 1liderlerin wve ilyslerin
efitimidir. EZJitim sirasinda kullanilan bazi metodlar:
1. Kitapla efitim {(Quality Textbook for Foremen) .
formenlerin istatistiksel kalites kontrol vyéntemleri
konusundaki editimini saflamak amaciyla kullanilir.

2. Daha 8nceden difger kalite g¢emberleri tarafindan
yapilmig galismalarin incelenersk tartigilmasi vyoluyla
editim (The Journal Gemba to QCLOC for the Foremen).

3. Konular segilerek tartisilmasi yoluyla efitim.

3.3.7. KALITE CEMBERLERININ BASARISINI ETKILEYEN
FAKTORLER

Kalite gemberlerinin bagsarisi birgok karmagik
faktdrin etkisi altindadar. Bu faktbrleri agagidaki
gibi siralamak mimkiindir

1. Kalite gemberinden beklentiler
Ust y8netimin tutumu
Orta ve alt ybnetimin tutumu
G&nlilliliik
Kigiyi gelistiren bir tutumun hakim olmasai
Cember idyelsri
Ekip galismasinin tegvik edilmesi
Tanima ve taninma sadlanmasi
Sorunlarin uzmanlik dalindan segilmesi

Sendikalarain tutumu

H O W 0 N 0 s WN
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Ulkenin ve kurulugsun ekonomik durumu

G8zlenen sgsudur ki; kalite g¢emberleri genseslds g

agamada bagarisizlifa uframaktad:ir

1. Kurulus asamasinda kargilagilan protestolar sonucu



- Ust ydnetimin itiraza

— Sendikanin igeriklere itirazi
2. Biitiin g¢embserlerin bagsarisizlifia ufjramasi

-~ Ekonomik sebsplerle (Yeniden vyapilanma ve igten
gikarmalar gibi)

- Tek tek g¢emberlerde meydana gelen basgsarisizlifain
ve ortaya g¢ikan problemlerin biitiin kalite g¢emberlerinde
basarisizlifa sebep olmasi

— Tavsiyelerin sonuca gitmemesi

- YOnetim destefiinin eksikligi

— Sendikalarla ¢ikan problemler

3. Cemberlerin tek olarak bagarisizlifa udramasa
—-Gemberlerin kurulus asgamasinda OYnemli etkenler

olmadifi siirece bagarisizlifa uframa sanslari azdir,

Genelde bir kalite g¢emberinin Omrii 9.4 aydir wve kritik

zaman ilk 18 aydir.

Kalite g¢emberleri, biitliin organizasyonun destegdini

gerektirir.
3.3.8. KALITE CEMBERLERININ GCALISMALARI

Bir kalite kontrol g¢emberinin gergek g¢alismaszi,
ancak  gember dyslerinin efitiminden sonra baglar.

Kalite gemberlerinin galismasi su asamalarda gergeklegir

1.Sorunlarin teshisi (Pareto Analizi)

2.Sorunlarin analizi (Beyin Fairtinasi, Sebep-Sonug
Diyagrami)

3.Sorunlara ¢dzilim getirilmesi (Pilot B&lge,
Onleyici Sistem)

4.Y6netime sunma

5.58zlm yollarinin ydnetim tarafindan incslenmesi

6 .0diillendirme

7 .Kalite gemberi faaliyetinin sonu



Kalite ¢emberlerivle ilgili baza ayrintilara
giralayacak olursak
1. Kalite g¢emberleri etkin kalite y&netiminin vyerini
tutmaz. Fakat daha az otokratik bir vybnetim stiline
dofru geligme sajlar ve tamamlayicilik gbrevi gérir.
2. Her sgirketin kendi iginde kuracadi uygun g¢gemberler,
kargiliklys anlayis ve 1igbirlidi igerisinde kalitenin
geligtirilmesine izin verir.
3. Cemberler, sendikanin statiislinli bozacak bir harekets
gerek duymazlar. Onlar, gelismelerine yardimca
olabilecek bir arag oclabilirler. is hayatinin
kalitesinin yilikselmesi, ig glivenligdi wve benzeri konular,
onlar tarafindan glivenceye alinabilir.
4. Iggiler tarafindan kontrol edilen hatalarin kiigiikligl
(%15—%85/%2—%98) dikkate alinirsa, ¢gemberler tek
bagslarina kaliteye katkida bulunamazlar.
5. Gemberlerin esasi, problemlerin incelenecefi gruplara
maksimum géniil lilyl sajlamaktir. Gizli kalmig
yetensklerin wve insan kaynaginin kullanimi en biliylk
faydayi olusturacaktir.
6. Problemin tartigsilmasi esnasinda kalite kontrol
metodiarl arag olarak kullanilimalidir. Kalite disiplini .
iginde biitiln yBnetim dilzeylerinin egitimi 6nemli bir 6n
koguldur.
7. Kalite c¢emberleri, eski sistemlere olan badimliligd:
azaltir. tggilerin wve ydnetimin birbirlerinin hakkin:i
ihlal etmemesi gerekir.
8. Zor konularda kalite gemberleri, en azindan baslangig
durumlarinda, maliyet azaltma hedeflerinden ¢gok daha iyi
olarak, kalite glivencesi wve 1iligkin konularda en iyiyi
verecsek yeni ve etkin bir egditim yolu oldugunu
ispatlayabilir.
9. Bir kalite c¢emberinin lideri, normalde bir kalite
uzZmanindan =ziyade formenlerdir. Kalite uzmani, konu

hakkinda efitimli ise tavesiye verebilir.
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Kalite g¢emberlerinin gergek wverimliligi, kalite
programlarinin kargilikli uygunluuna bagflidar. Kalite
¢gemberleri ve problem cbzme etkinlikleri, kilglik
gruplarda sinirli kalarken, kalite programlari, firma

diizeyinde biitiin departmanlarin bitin fonksiyonlarinda
vardir. - Gerekli olan, programlarin, projelerin vs

kalite g¢emberlerinin birlestirilmesi ve igbirligdi iginde

galismasinin saflanmasidir. Kalite g¢emberlerinde vyalniz
bagimsizlik, informabilite ve génillu katilaimin
saflanmas: ve slirdiirilmesi degil, ayni zamanda

uygulanacak kalite programiyla ve ydnetimle uzlasmasi da
dikkate alinmalidir. gSéyle tzetlersek : Proje y®netimi,
kalite gemberlerinin ve proje gruplarinin her ikieini de
kapsar. Ishikawa. ikisi arasindaki farka sbyle
tanimlamaktadir GCemberler, dedigmez temsller ilzerine
ayni igyerinden insanlarla olugturulurken, gruplar,
farkla igyerlerinden (atdlyslerden) veya farkla
fonksiyonlarla organize edilirler. Birgok durumda,
belirli bir amaci gergeklestirmek iizere gerekli olan
takim olusturulur wve amaca ulasildiktan sonra takim
dagilir. Tatmin edici sonuglarin alinmasini saflamak
igin ¢6nemli bir.faktdr de, kalite gelistirme wveya proje
takiminin geligsiminin ve dliizeninin stirekliliginin

sajlanmasidir.

Kalite giivenligi prosesine baglandiktan sonra.
ybnetim, Lkalite hareketini, proje takimlarina dogru
harekete gegirirken, esas tabanda ¢aligsan iggileri de
aktif ve olumlu yénde c¢emberlerine katilmaya yoéneltir.

Her iki galisma da ayni kalite amacina hizmet eder.

Proije takimlarinin ve kalite gemberlerinin
kiyaslanmasinda gérilen farklara rajmen, asas
benzerlikleri, her ikiginin de kalite problemlerini
¢dzecek ve herkesin bir payi ve riski olacafi ortak bir
gérev haline ddnigtilirecek insan gruplarina dayanmasidir.

Y8netimin igin milhendislik tarafiyla pek ilgilenmemesi
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ve Lkalite g¢emberlerinin ydnetim tarafindan, g¢aligma
esnasinda pek karisilmasini istememesi, karar kabul
agamasinda sorunlara yol agacaktir. GCember hedef

tegskili, egitim ihtiyaci wve hata O6nleme programlarini
denstlemek ilizere ybneticiler, proje grubunun birer lyesi

haline getirilebilirlerse sorunlar hafifletilebilir.

POZISYON  YONETIM QKTIS) ORGANIZASYONEL GRUPLAR
(SEVIYE) {Planiarre/ kontrol;
kararvemms) BIRIMLER VARLIG! TETKIKLER
— ——— o e p— T ———
YONET IC POLITIKALAR KURULLAR ANONIM PROGRAM
PROGRAMLAR KOMITELER SIRKET BASLATMA
BUTGELEME SIRKET
DENETG YONTEMLER PRQUE FABRIKA PROUE
PRQJELER GRUPLARI BOLUM
ATOLYE
iSGi IS TANIMLANMAS! isci ISYERI ELEMENT
ESITIM GRUPLARI ATOLYE
GOREVI PERFORMA KALITE
GEMBERLERI

$ekili 3.2. DSS (Decision Support System) bitun seviyelerin kendi

sorumiuluklannin bilincine varmalanni sagiar.

Kalite gemberleri ve projs gruplarinin
birlegtirilmesi wve isgbirlidi igine girmeleri wve gimdiki
kaliteyi silirdliirmek veya daha iyisini elde etmek ilizere
gegitli vyaklagimlar gelistirilmistir. Bunlardan biri,
On Adim Yaklasimi (Ten Step Approach)' dar
1‘ADIM. 1 Kaliteyi tayin etmede kullanilan (su anda)
galagmalari sapta.
2.ADIM : GCalaismalari vaziyla formiile et wve kigilerin

kKatilimi ile kanitla.

3.ADIM : Bir kalite gemberi oclugtur wve vyOntemleri
sonuglandir.
4.ADIM : Onaylanan yontemleri formal kalite glvenligi

kavrami olarak bslgelsr halins getir.
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5.ADIM : Yoéntemleri kalite standartlari ile karsgsilastir

ve gegersiz olanlarla ana sapmalari sapta.

6 .ADIM : girket genelinde kalite gilivenlidi programini,
kalite elkitabi formuna getir.

7.ADIM : 3.Adim ile baglantili olarak d8zel kalite
gemberlerinin ' temellerini ve y6ntemlerin

galigilma seklini hazirla.

8.ADIM : Kalite g¢embserlerinin destedi wve igbirligi
altinda bir projs grubu olustur.

9.ADIM : Tetkikleri planla.

10.ADIM : Tetkikleri rapor haline dénilstiir.

GaVBER PROEGRBU
YALASIM YALASIM
GALISANINKATILIM GCREVELING
AMACLARIN GRAP - TAIMARINKATILIM
AUSTURULMAS  UYELERINCE \E UST YONETIME
BAGL! AVCDAHLINDE
YARDIM YRS NSPETENDUZLK
(YONETIM)
DENEYIM FRATIKSINRLL GCREUEBEDEEDILMS
e ATANMS
TERNK YENLIKG CELENEKSEL.
YALASIM TECRUBELI YERLESIK
YONETIMLE NSPETENAZ DIRECT
BAGLANTI INDIRECT
CRGANZASYCN  INFCRMIAL FoRvRL
STATUSC
BUYUQLLUG (AVPCACCRE)

Sekil 3.3. Cember Yaklagimi-Proje Grubu Yaklagiminin kargilastinimas:



3.3.9. DUNYADA KALITE CEMBERI ETKINLIKLERT

Kalite c¢emberi etkinlikleri 1862'de Japonya'da
bagladi. S$imdi Bati'da wve diinyanin her yerinde uygun
bigimde kabul gdrmektedir. ’

Kalite g¢emberi etkinlikleri taninmaya basladiktan
sonra birgok dlke bunu denemeye baglad:. Glineydodu
Asya'da Filipinler, Tayland, Malezya wve Singapur'da
gemberler halen wuygulanmaktadar. 1970'1li vyillarin
ortasinda ABD, Brezilya., Isveg. Danimarka, Hollanda ve
Bolgika saflara katildi. 1977 ve 1978 vyillarinda
Meksika ve 1Ingiltere kalite g¢emberi etkinliklerine

baglad:.

Japonya'nin disindaki dlkelserde Lkalite g¢gembseri
etkinliklerini bir faktdr olumsuz ydnde etkilemektedir.
Japonya'da ayni galisma ortamindaki insanlar bir g¢gember
olugtururken vyabanc: Ulkelerde birgok g¢ember farkl:
galigma orfamlndan farkl: kigilerin katilimiyla
olusturulur. Bu sekilde olugturulmus Dbir gember
6zellikle toplam katilim wve sgslireklilik konusunda fazla

israrli: olmayacaktir.

Yine de birgok lilkede kalite g¢emberlerinin
basariyla uygulanmasi, bu uygulamanin insan vyapisiyla
uyum iginde oldugunu  gdsterir. Yani kalite gemberi
olugsturabilmek wve basariyla vylrilitebilmek vyalniz Japon

halkinin tekelinde olarak gdriilmemelidir.
3.3.10. TURKIYE'DE KALITE CEMBERLERI UYGULAMALARI

Tirkiye'de de birgok firma tarafindan kalite
gemberleri uygulanmaya baglanmigtir. Bu uygulama
galismalari: sirasinda ortaya g¢ikan aksakliklar gd8yle
bzetlenebilir
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1. Firmalarimizin Kalite Gilivenligi Sistemleri konusunda
defer yargilari, bundan birkag vyil 6ncesine g8re oldukga
olumlu defigiklikler g8stermesine radmen, g¢ofju kurulusg,
elindski tim kaynaklarin (insan-makina-malzeme) ¢cok
stkin, planli: wve verimli kullanilmasi konusunda heniz

yeterli dﬁzeyde olgunlufa ulagmis degdildir.

2. Kusurlu drinin, pazér kaybi, ihracat olanaklarini
ortadan kaldirma., onarim masraflarini artirma, insan
glivenligi igin tehlike olugsturma ve benzeri agilardan
incelenebilecek olumsuz etkileri ortak bir biling

olarak, gersken 8nemde anlagilabilmig degildir.

3. Galisanlara siirekli efitim wverilmesi wve sonuglarain
incelenmesi genellikle {ist ydnetim tarafindan wvakit

kaybili olarak nitelendirilmekte ve ihmal edilmektedir.

4. lIsletme iginde kaliteyi etkileyebilecek iletigim aga:
gereken etkinlik ve hizda kurulabilmisg degildir.
Genellikle galiganlar, iletigimin vyaziya dbkilmesine
isyan stmekte wveya yazili dbékiimani gitmesi gereken vyers

ulagtirmamaktadir.

5. ¥Yan sanayiden gelen mallar istenen, beklenen kalitede

degdildir. Dolayisiyla kalite givencesi sistemini
uygulamak isteyen firmalar, yan sanayiye vyaptirim
uygulayacak glicte olmadiklari slirece bagarisiz
olmaktadir.

6. Mesai disinda vyapilan kalite g¢emberi toplantilarinda
lcret S6denmemesi halinde, galiganlar g¢ok daha az istekli'
davranmaktadirlar. Bunun esas sgebebil, 6zel sektérde
galiganlarin vyeterli miktarda kazancinin olamamasi, ek
islerde g¢aligmak =zorunda kalmalari ve 1is garantilerinin,

iyi galigsalar bile, olmayisidair.
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7. Gok basit bilgilendirme ile ortadan kalkabilecek
hatalar, nadiren de olsa tnemli kayiplara nedsn

olabilmektedirler.

8. Caliganlarain tam katkisa olmadan kalitenin
liretilemeyecelil gergedi bazi ydneticiler tarafindan
ihmal edilmektedir. Tam katkiyili saflamak, galiganlara
gesitli o6dilllerle motive etmek wve firmanin g¢alisanlarla
bir blitlin oldugu bilincini galigsanlara asilamakla

olabilir.

9. Kaliteye Kkatkilarain {4dillendirilmemesi  durumunda
galiganlar  havyal kirikligina uframakta ve demotive
olmaktadir. Her ns kadar 8dlllendirmenin kigisel taltif
ve 6vgil gibi parasal olmayan sgekillerde vyapilabilecedi
Toplam Kalite Felsefesinde gegerliyse de., mevcut Tlrkivye
gsartlarinda parassl 6dil gok daha motive edici
olmaktadir. Kalitenin getirecedi faydalar vyaninda

galisanlara verilecek maddi 6diller gok ciizi kalacaktir.

10. Kurulan kalite g¢emberinin wuzun slireli olmasi wve
beklenen vyarari saflamasinin ancak uygun bir prim
sistemi ile birlikte vyiiriitiilmesi halinde olabilecegi

unutulmamalidir.

3.4. SUREKLI GELISME (KAIZEN)

PLANLA
ACT PLAN YAP

UYGULA
aB=EX | DO DUZELT

S$ekil 3.4. PDCA Gemberi
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Glinilimizde igletmelerin rekabet yetenskleri,
"Siilrekli Gelisme" leri ils do3dru orantilidir. Yapilan
arastirmalarda, miisteri memnuniyetinin slirekli
iyilegtirme sonunda arttigdlr gdrilmektedir. Stirekli

iyilestirmeyl uygulayabilmek amaciyla, Slireg Ydnetimi
uygulanir. Sireg Ydnetimi kapsaminda ilig evre/10 adimdan

olugsan bir metodoloji kullanilir.[9]

sUrBE IYILESTIFVE
BUREG suéec SUREG
DEGERLENDIRME ¢OzUMLEME IVILESTIRME
{Process —+ {Process Analynis) —> {Process
Assessment) Impravameant)
- Sireg hestime ~Berchrrarkirg big- -Yeri ¢timicin pict
i - Slregteki sorunienn
~ Slreg akagirn sap- gtzimermresi (atis- -Yeri gzl viin gitket
larmres: ( Aas Serves) tiksel Yartenler) caprch ugdanaya
kerrras |
-Migteri gereksin- -Atemdlif gtiziimerin
rrelerinin belilermmes . belilermmesi .
- Slreg pefamensrn - - Yeri gdlvinkular-
degererdriresi . cara berirveetitresi .

Sekil 3.5, Surekii lyllestirme Metodolojisi

Biitin bu g¢alismalarin amacli migteri memnuniyetini
artirmak oldugundan memnuniyet diizeyi silirekli 8lgiilerek
izlenmeli ve elde edilen bulgular, slrekli iyilestirme

saflanacak gekilde geri beslenmelidir.

Anlagilacagi gibi. "Olglim ve Istatistik" wve "Grup
Caligmasi" olmadan "Siirekli Gelisme!" yi saflamak miimkiin
degildir. Toplam Kalite Felsefesirin temelleri
Hedeflerle Y8netim g¢evrimine (PDCA GCevrimi) dayanir. Bu
gevrimi ilk olarak Dr. W.A. Shewhart ortaya atmig,
gevrimi &zilmseyerek 1950 yilinda Japonlara aktaran, Dr.

E. Deming olmugtur. Siirekli gelisme kavraminin
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Japonya'da yerlegmesiyle her faaliyet igin KAIZEN
gruplari kurulmustur.[3 ]

SUREGTE DURAKLAMA SUREKLI IYILESTIRME
A A

MOsTEM MErMRuiyer]
MOCTErl aMramamsiaiyr Tl
J—
u
b

Sekil 3.6. Sirekli lyilestirme ile Siiregte Duraklamanin Farki



BOLUOM 4. TOPLAM KALITEYE ULASMAK ICIN KULLANILAN
YONETIM MODELI-KALITE GUVENCESI

Toplam Kaliteye ulagsmada vyalniz lstte saydigdimiz
dért temel ilkenin (Onlemeye Déniik VYaklagim, Olglim wve
Istatistik, Grup Galigmasi, Sirskli Geligme) uygulanmasa
yveterli degildir. Bunlarin  vyaninda, igletmelerin
yonetim modellerini de dedigtirmeleri gerekmektedir.
Igsletme yonetiminds Toplam Kaliteye ulasmak igin

6ncelikle degistirilmesi gersken, Klasik Ydnetinm
Anlayigi (Taylorizm) dair. Y¥&netimin, klasik ydnetim
anlayisina bir kenara birakarak, Toplam Kalite

Felsefesinin yarattidi Toplam Kalite ¥Y&netim Anlayigsini

benimsemesi gerekir.[3]

ALISANLARIN YEN! - YUKSEK
KATILIMI PROJELER KALITE
TEMEL YENI PRODUKTIVITE
TEKNIKLER ONERILER
REKABET
GUcU ARTISI
RAKIPLERE
KIYASLA
PAZAR PAYI
Fl AVANTAJ
YATAVA 1 ARTISI

KAPASITTE VE
TALTVET URETIM ARTISI

AVANTAJ!

Sekil 4.1. Sirketin Gliglenmesini Saglayan Sonsuz Gevrim : Strekli lyilestirme



4.1. KLASIK YONETIM ANLAYISI

Klasik Yénetim Anlayiginda, KALITE, kontrol
(muayene) edilir. Yani 8nce mamul iretilir, daha sonra
kalitesine bakilair. Dolayisiyla kalite yiikssk tutulmak
istenirss, iskarta orani artacafindan maliyet vylkselir.
Y8neticiler, idretilen malin kalitesini mimkiin olan en
dilgtik seviyede tutmaya galigirlar. Uretimde kalitevyi
bslirleyen ulusal wveya uluslararasi standartlar wvardir.
Spesifikasyon limitleri gdzdnine alinarak lirstim
yvapilar. Uretim vyapilirken kabul edilebilir hata
diizeyine ulasmak hedeflenir. Uretim boyunca ¢ikan
firenin optimum dizeyde tutulmasa ybnetim igin

yeterlidir. Yine aynl'sekilde, yeniden igleme oraninin

cok vyiiksek olmamasa istenir, ama varolacagi kabul
edilir. 1.kalite lrinin, 2.kalite Uriin miktarina
oraninin mantikli diizeyds olmasi, vyonetim tarafindan

olumlu olarak algilanar,

KLASIK
YOENETIM
TKK
VENETIM
>
OHATA HATALAR
3

Sekil 4.2. Ydnetim Metodlanna Gére Kalite-Maliyet Ustlinliglinin Kargilagtinimasi

Uretim sirasinda stok miktari, optimum diizeyde
tutulmaya galigilair. Sorunlar giktikga cozlimler
geligtirilir. Sistemin geligtirilmesi ig¢in elemanlar

kendi alanlarinda uzmanlasirlar ve bu arada ddretimin

diger alanlaraiyla iligkileri oldukcga azalir.
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Organizasyondaki fonksiyonlarin kesin ayraimi vyapillarak,

gdrev ve sorumluluklar keskin sinirlarla ayrilmigtair.

GCaliganlarin motivasyonunu saglamak 1igin 6dil-ceza
sistemleri uygulanir ve licretler performansa gdre tayin
edilir. EZitim igin ayrica wvakit harcanmaz. Caliganlar

isbaginda efitilerek bilgi ve beceri edinirler.

Tedarikgi segiminde rekabetten faydalanilar.
Kargilikli anlayig ve gliven dedil, wverilen tekliflerdsn
en cazip olani ytnetim tarafindan tercih edilir.
Isletmenin hedefi, kari maksimize etmektir. Uriin
tasarimi, Aragtirma-Gseligtirme ile Pazarlama
bélimlerinin soruﬁlulugundadlr. Igletme wve vatirim
kararlara, fayda-maliyet analizlerine dayanilarak
alinair. Yénetimle 1ilgili kararlar ise vydneticilerin
tecriibeleri wve inisiyatifleri dogrultusunda alinir.
Ydnetim, hatali uygulamalari O6nlemek igin prosediirler
geligtirir ve yvayinlar, Isletme galisanlar: bu
prosedirler dodrul tusunda davranmakla yikiimliddr.

tsletmenin geligimi evrimsel bir hizla gerceklesir.[8]

Toplam Mallyet

Min.Mallyet f= — — — — — Hata Maliyeti

Hatalari
Onleme

Optimum HATA (2] Melivet

Sekil 4.3. Klasik Yonstimde Kalite-Maliyet iligkisi
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4.2. TOPLAM KALITE YONETIMI ANLAYISI

Toplam Kalite anlayisi, kalite {izerine vyofunlasan
esnek bir ybnetim tarzidir. Dolayisiyla isletme bu
anlayigla devrimsel bir hizda geligebilir. Ybénetim,
kalitenin {lUretim asamalari boyunca vyaratilabilecefine
inanar wve hatalari 6nleyici bir vyaklasim igine girer.
Bunun sonucunda kalite vyilkseldikge, Klasik Y&netim
Anlayiginin tersinse, maliystler digsr. Yénetim,
kargilagilabilecek sorunlari Onceden tartigarak tesbit
eder ve bunlari onlemeye vydnelik g¢aligsmalarda bulunur.
Sistemin geligstirilmesinde ¢aligsanlarin igbirlidine &8nem
verilir,. Hatasiz, firesiz wve vyeniden islemeden vyalniz

1.kalite lirin hedeflenir.

Pazar | P Za;z;m:'rmm ~J» Mihendsik —Jp-Uretim P %s&s —p Mugteri
Miigteri Uretimda Hata keynaklanm  Siireki Yiikssk kelte
ihtiyagiennin  sorun onceden denatimle Diiglik fiyet
sistemetik  gkarmeyacak  belideyip hetah Zameninda teslim
bigimde iirlinlen gidermek liretimi K-M-T)
belrienerek tasaremak (FMEA) Sniemek
teknik (Robust
zafiiders Dasign)
dniigtiiriiimasi
(QFD)

Sekil 4.4, Kalite Gelistirmede Toplam Kalite Kontrol Yaklagimi

Uretimde dnecelikler. migteriyi tatmin edscsk
sekilde belirlenir. -Organizasyon. igin ideal bigimde
yviriimesine yonelik esnek kaliplar igine oturtulmugtur,
Caliganlarin temel efitimi igbagi yapmadan Once verilir
ve tim galiganlardan kalite gilvencesi socrumlulufuna
katilmalara beklenir. Caliganlarin motivasyonu.

galigmanin ve performansin takdir edilmesi ile saflanar.

Stoksuz tlUretim vyapilar, Bunun sadlanabilmesi icgin
de tedarik sistemi kargilikli gliven {izerine kurulur.

Tedarikgilerden en diigiik ftiyati veren defil. en
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glivenilir olanla is iligkileri kurulur. Bu isg
iligkisinin uzun siirell olmasy saglanir. Bbylece
tedarik edilen malzemenin siirekli =zamaninda wve istenen

kaliteds gelmesi glivence altina alinmig olur.

- e

Toplam Maliyet
MALIYVET
Hatalarin Olculemeyen
| Maliyeti
Min.Mallyet
| Hatalarin Olculebllir
Mallyet Hatalari
Onleme

Sekil 4.5. Toplam Kalite Yonetiminde Kalite-Maliyet iligkisi

Isletme ySnetimi kari maksimize etmekten g¢ok,
kaliteyi saflamaya .6nem verir. Uriiniin, migterinin
beklentilerine cevap verecek kalitede olmasina Ozen
gosterilir. Tim {retim wve satig fonksiyonlari lriln
tasarimi ve gsligtirmeye katkida bulunurlar. Yonetim,
kaliteyi gelisgstiren her wuygulama ve vyatirima olumlu
bakar. Kararlar wverilirken istatistik ve kantitatif

analizlerden yararlanlllr.[8]

4.2.1.TOPLAM KALITE YONETIMINDE YONETIMIN
SORUMLULUGUD

Toplam Kalite Yonetiminde amag, migsteri
isteklerinin tam olarak karsilanmasidir. Bu ana gaye,

yonetim tarafindan benimsenmeli wve g¢galiganlarain timiine
benimsetilmelidir. Bu vaklasimla yonetim piramidi,

klasik anlayigin tersine ddner.
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Miigterdar
+ ( Hizmet )
Avik Ucretive
Saat Ucretii
Personel
Dastak) (Dastak)f
Ortak Kademe
Ortak Kademe
YYonetim
Aviik Ucretiive
Seat Ucretli
Perscnal (Direktiflar
Kiasik Yonetim Anleyis: Yeni Yonetim Aniayigl

Sekil 4.8, Klasik-Modern Ydnetim Anlayiglarinin Kargilagtinimasi

Efer galisanlara yOnetim tarafindan ekip galismas:
ruhu agilanmazsa, igletme tam miigsteri memnuniyetini
scafjlayamaz. tsletmenin tiim birimlerinin silirekli bilgi
alig-~verisi wve dayanisma iginde olmalari gelismeleri

destekler ve hedefe varmayi kolaylastirar.

] YETKI VE SORUMLULUK DAGILIMI (%) 100
TEPE YONETIM
SISTEM GELISTIRME
SORUMLULUGU
YONETIM
KADEMELERI
SISTEM ICINDE
GALISMA
SORUMLULUGBU
[S¢l. MEMUR

Sekil 4.7. Yonetimin Sorumlulugu Kademesi Yiikseldikge Artar,

Toplam Kalite YOnetimi, bir sistem geligstirme
slirecidir. Problemlerin ikinci kez karsilagilmayacak

sekilde gbziimlenmesi ig¢in gerskli tedbirleri almak
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ybnetimin gdrevidir. Dolayisaiyla yonetimin ana
sorumluluunun, kademesiyle orantila olarak sistem

geligtirme sorumluludu oldudunu sdyleyebiliriz.[2]
4.3. KALITE GUVENCESININ ORTAYA GIKISI

Kalite Glvencesi (Quality Assurance), bir iirin wveya
hizmetin, kalite igin belirlenen istekleril kargilamak
amaciyla, yeterli glveni saflamasi gereksn planli ve
sistematik faaliysetlerin bﬁtﬂnﬁdﬁr.[&] Kalite GuUvencesli,
planli aktivitelerle ve sistematik bir vyaklasimla gerek

firma galiganlarina, gerekse misterilere giliven verir.

Kalite Sistemi (Quality System), Kalite ¥Ydnetiminin
uygulanmasi igin gerekli bir aragtir wve tanimlanmis
politika ve prosesleri belirlenmis gdrev ve
sorumluluklara igerirn[#] Gbrev ve sorumluluklarin
prosesleri belirlenerek prosediirlere ddnilgtirdldr.
Prosediirler biraraya gelerek elkitabini olugstururlar.

Kalite Elkitabi, Kalite Sisteminin kalbini olusturur.

Kurulugs vapisi, sorumluluklar, prosedir, proses ve
kaynaklar, Kalite Elkitabinda ayrintila big¢imde
agiklanair.

Kalite Glivencesi Sistemleri, vyaklagik vyarim vyilizyail
6nece savunma sanayiinde ortaya gikmigtir. Ardindan ugak
sanayii, tibbi cihazlar wve iiriinler alaninda, daha sonra
nilkleer tesislerde, yani doJrudan insan hayatina
etkileyen alanlarda zorunlu tutulmugtur. Kalite
Glilvencesi Sistemleri zéman iginde geligerek gegitli
defigimlers ugramigtair. Baglangigta sistemin geregi.
titizlikle vyiiriitdilen sik kontrollarin gergeklestirilmesi
idi. Bu vyiizden Kalite Gilivencesi, g¢ok pahali bir
sistemdi.

Giinimiizde Kalite Glivencesi Sisteminde yiksek

kalite, sifir hata ile 6zdeslesmigtir. Bitmig driinlerds
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kusurlularin ayiklanmasi yerine, lretim sirasinda proses
denetimiyle tirlinlerin kusurlu gikmamasyi, sistemin
temelini olusturur. Bu 6nleyici kalite anlayigi, ayna
zamanda en ekonomik lretim geklidir. Bugiin gecgerli
olan, en vylikssek kalitenin {erfir ° hata) en dilgiik
maliyetle {retilmesi oldufjuna gdre. Kalite Gillvencesi
Sistemleri, igletmelerin rekabet gliclini maksimum

seviyede tutabilmesi icin ideal sistemlerdir.

Kalite Gilivencesinin temeli, 1963'te ABD'de savunma
teknolojisindeki yilksek kalite talepleri nedeniyle
hazirlanan MIL-Q-9858'e dayanair. 1968'de bunu NATO igin
hazirlanan wve tlim NATO {yesi {ilkelerde askeri kalite
glivencesi standardi olarak kabul edilip vyiridrlide giren
AQAP (Allied QOunality Assurance Publication - Mittefik
Kalite Glivencesi Yayini) standartlara izlemigtir.
Glinlimizde de firmalar, savunma sanayiine girebilmek igin
kalite sistemlerinin ilgili AQAP standartlarina

uygunlufunu belgelendirmek zorundadair.

AN AN N SN

Pazar Araasflar’:nasl Tasarim  Muhendislik Uretim  Muayene Satis Musteri

/N N NN NN
Slkayet

Sekil 4.8. Kalite Geligtirmede Eski Yaklagim

Kalitede sistsm vyaklasgsimi, savunma -sanayiinden
sonra enerji sektoriinde de kendisini gbstermig ve ABD'ds
1970 yilinda 10CFR50. App.B (Quality Assurancse Criteria
for Nuclsar Power Plants and Fuel Processing Plants -
Nikleer ve Sivi Yakitli Enerji Santrallar:i Igin Kalite
Glivencesi Kriterleri)., 1971'de ANSI N 45.2 (Quality
Assurance Program Requirements for Nuclear Facilities -
Niiklesr Tesisler Igin Kalite Gilivencesi Programi} ve
1973'te ASME III NCA 4000 (Quality Assurance - Kalite

Glivencesi) standartlari yayinlanmigtair. Ayrica 1%$78‘'dse
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bunlari Uluslararasi Atom Enerjisi Ajansinan (IAEA),
Nilkleer Enerji Santrallarinda Gilvenlik igin Kalite
Glivencesi (Quality Assurance for Safety in Nuclear Power
Plants) ve uluslararasi standartlar &rgiitii ISO'nun TC 85
SC 3 Nikleer Enerji Santrallari igin Kalite Gilivencesi
(Quality Assurance for Nuclear Power Plants)

standartlara takip etti.

1963 ML-Qgess Askeri Standart (ABD)

1968 AGAP 113 NATO

1970 10CFR50,App.B. Nikieer Enerji (A8D)

1971 ANSIN45.2 - - -

1973  ASMEII NCA4OX - .

1978  |IAEASDCOA - - (Uuslararasi)

1978 ISOTC85SCS " F
1978-79 GSAZ299.14 Gensl Armach (Kanada)

1979 BS570 (ingitere)

1978 ANSI Z1.15 - " (ABD)

1987 1SOS000 - - (Ulusiararas:)

1988 BN 29000 - " (Avrupa Topluudu)

Sekil 4.8. Kalite Standartlannin Ontaya Cikisgi

Sektdr bazindan ulusal diizeyli genel amagli kalite
sistem standartlarina gegig 1978-79'da CSA Z 299.1-4 ile
Kanada'da, 1979'da BS 5750 1ile Ingiltere'de wve vyine
1979'da ANSI Z-1.15 (taslak) 1le ABD'de gergeklesti.
Uluslararasi ticari iliskilerin gittikge artmasi ve daha
da oSnemlisi kompleks bir hal almasi IS0 tarafindan
1987'de ISO 92000 serisi Kalite Glivencesi gtandartlarinin
vayinlanmasina ve 19288'de bunun Avrupa Standartlar
Orgiitii (Comittee European de Normalisation) tarafindan
EN 29000 serisi Kalite Glivencesi Standardi olarak
alinmasina yol ag¢ti. Halen Avrupa, ABD ve Japonya dahil
dinyanin hemen tim idlkelerinde gegerli olan, genel
amagli Kalite Gilivencesi standarda ISO 9000'dir wve
degdigik kodlar tiilke diline g¢evrilerek Ingilizcesiyle
birlikte vyayinlanmaktadir. Almanya'da DIN ISO 9000,



tilkemizde TS ISCO 9000 {Onceden TS 6000 serisi),
Fransa'da NF X 50 131-133, Ingiltere'de BS 5750 Part 1-3
gibi isimlerle anlllrlarjﬂ

4.4. KALITE GOVENCESI SisSTEMININ TEMEL IHTIYAGLARI

Kalite vybnetimi ig¢in kurulus iginde belirli bir
organizasyonel vyapinain éaglanma81 gereklidir. Kalite
Glivencesi Sistemi, bu vyapinin kapsamindaki degisik
kaynaklara ait iligkilerin (personel, donanim wv.b.),
sorumluluklarain, g¢alisma ydntemleri, prosediir, ig akis
semalari ve gdrev tanimlarinin ddkiimanlarla
tanimlanmasidir. & Kalite gilivencs sistemlerinin vyetkin
bigimde kurulup isletilebilmesi igin bu gerekliliklerin
birbirlerini hiyerargik olarak izlemesi gerekir. Iyi
bir kalite sistemi, taleplerin en ekonomik sgekilde
kargilanmasi, vyasal wve teknik gerekliliklerin vyerine
getirilmesi pazar aragtirmasindan servise kadar tim
siiregte kalitenin saflanmasi ve silirdiriilmesine olanak

saflayacak sekilds olmalidir.

Kalite Gilvencesi Sisteminin kurulabilmesi Ve
yuiridtiilebilmesi igin iki temel ihtiyaci wvardir
1. Miigteri lIsteklerinin Tatmini : Sartnameyi tam olarak
anlamak, bu gartlara uygun mamul./servis saglamak
2. is Akigina tyilegtirme- Geligtirme :Prosediirler
{Tanimlanmig proses ve ybntemler), organizasyonsl
yapinin kurulmaszi, belirlenmisg sorumluluklar,

calisanlarin aktif katilimi [3]

Bir kalite glivencesi sisteminin organizasyonu igin

agafida wverilen noktalarain agikliFa kavugturulmasi

gereklidir. Bu noktalarin aydinlatilmasa, kalite
glivence sisteminin kurulusg amaczi, kapsami, 1lgili
sorumluluklara, kaynaklara v.b. konulara agiklik

getirmesi agisindan 8nem kazanmaktadir



-Bir kalite glivencesi sistemi nigin belgelendirilmek
istenmektedir?

-Hangi ISO serisi referans alinacaktir?

—-Galismalarin sorumlusu kim olacaktir?

—Sistem hangi drini kapsayacaktir?

—Fabrikalar wveya fonksiyonlarinin verleri farkli ise
koordinasyon nasil safjlanacaktir?

~KG sistemine gegis nasil olacaktir?(Bilitiin fabriksalar
ayni anda mi, birer birer mi?7)

—-Yan sanayi var mi, varsa sisteme nasil dahil
edilecektir?

-Kararlilik seviyesi nedir, kimden kaynaklanmaktadir?
—Varsa, dijer komitelerle iligski gerekli midir., gerekli
ise nasail koofdine edilecektir?ﬂ]

4.5. KALITE GUOVENCE S1ISTEMINI OLUSTURAN ELEMANLAR

Bir kalite sisteminin wvarlifindan s8z edebilmsek
igin onu olugturan ana elemanlarin ve bunlarin
‘tanimlarinin varolmasi ve uygulanmasl gerekir

— Organizasyon

- G8rev wve Sorumluluklar

- Y&ntemler

- Egitim

- Urlin ~ Hizmet Standartlara

Kalite gilivence sisteminin dékiimante edilmesi igin
ilgili ISO 98000 standartlarinin 4.2 numarali paragraf:
geredi "kalite sistem prosediirlerinin ve talimatlarinain”
hazirlanmig olmasi {(Quality Manual) gerskmektedir. ISO
9000 serisi modellerin kilavuzu olan ISO 9004'iin
5.3 .paragrafinda ise bu prosedir ve talimatlarain
sistemli ve diizenli bigimde ddklmante edilmesi
gerekliligi belirtilmekte wve biyle bir dbklmantasyonun,
kalite politika wve prosediirleri ile ayni paralellikte
olmasini da sajlamasi gerektidi wvurgulanmaktadir. Bu

tip bir dékiimantasyonun hazirlanmasinda izlensebilecek



yobntem igin tipik bir 6rnek olarak ISO %004 prg.5.3.2'de
kalite elkitaba tanimi getirilmektedir. Kalite
sisteminin kurulus  Dbilyiikliigine, hacmine gbre firma
gapinda, fabrika g¢apinda, wve bélim gapinda hazirlanmis
kalite elkitaplarinda dokimante edilebilecedii yine ayni

paragrafin bir bagka b&limiinde belirtilmektedir.

Kalite sisteminin ddékiimantasyonu i¢in belgelendirme
kuruluslarai tarafindan ¢ kitap veya klasdrden olusan

-Kalite glvencesi slkitabi

—-Kalite glivencesi prosediirleri veya ybntem
talimatlara

-Kalite glivence ig tarifleri

tavsiye edilmektedir.

tyi bir kalite sistemi, fonksiyonlarini
—iyi anlasgildigina ve etkili olduguna,
—-iirinlerin wveya verilen sservisin milgsteri beklentilerini
gergekten kargiladigaina,
—problemlerin meydana gelmeden 6bnlenebildifine,
iligkin veterli giiveni uyandiracak bigimde yerine
getirmelidir. Kalite sisteminin olusumunda etken 1iki
ana faktdrden birisi firmanin yapisi, difjeri de referans
~alinan IS0 9000 serisi standart olarak ortavya
gikmaktadir. Kurulusa bagl:i olan kisim birinden
digerine dedisiklik gbsterebilirken, standarda bagli
olan kisim her sistemde prensipler =zinciri olarak sabit

kalmak durumundadlr.

Dbkimantasyon hazirlanirken,
-Kurulugs organizasyonu incelenir, iiriiln wveya servis
kalitesini etkileyen faaliyetler listslenir,
siniflandirilair.
-Ikinci olarak hangi ISO $000 serisi standardin kurulusga
tam olarak uyduduna veya hangisinin adapte edilece@ine

karar wverilir.



-Referans olarak segilen standardin ilgili
paragraflarinda belirtilen kalite gereksinimlerinin
mevcut faaliyetlere nasil uygulanacadi incelenir.

—-Mevcut ddékilmantasyon vyukardakilerin igifdinda incelenir
ve siniflandirilar.

-Kalite sisteminin nasil doSkimante edilecegdi. vani
yapisinin nasil olacafyr kararlagstairilar. Bu kalite

sisteminin temel yapisi gdyledir:

KALITE ELKiITABI
politika, hedefler ve ref.std.her
paragrafi igin ne vapilacafa
NE YAPILACAK 7

KALITE GOVENCE PROSEDURLERI
(ybntem talimatlari)
bdliimlerarasi iliskiler,
sorumluluklar,is akiglara
NASIL YAPILACAK?

KALITE GUOVENCE 1Is TARIFLERI
bsdliimlerin detayli talimatlara
¢calisma tal., operasyon tal., teknik
tal., test-rkontrol tal.
KIM,NE ZAMAN, NEREDE,NASIL,NEYLE,NIGIN ?

Kalite elkitabinin olasi vyapisirsigerifii hakkinda
gbzdniine alinmas: gerekenler sunlardir
~Kalite eikitabl, kontrat geredi migteriye wverilebilir
oldudundan milsterinin kalite sistemini tanimasina olanak
saflamalidair.
—OCperasyonlara, yéntemlere ait detay bilgi tagsimalidar.
-Referans standardin tiim gerekliliklerin kargilandigdina
gdsterecek sekilde kolay izlenebilir bir yapisi
olmalidar.
—-lg¢erigfinden kaybetmeden olabildidince kisa ve 8z

olmalidar.



-Kalite ile ilgili aktivitelerdeki sorumluluklarsi,
yetkileri, personsli, organizasyonel yapilanma ve
iligkileri, is akiglarini 6z olarak wve refsrans alinan
standarda karsilamak izers gbestermelidir. Bunun
gergeklegtirilmesinde en pratik ydntem, kitabi refsrans
standart paragraflarina gbtre bdlimlere ayirmak wve her
paragrafin gerekliliklerinin karsilanmasi igin ne
yvapilacagini yukarida ‘verildigi sekilds agiklamak
olabilir.
-B&limlerin yvazilmasinda prensip olarak agsadidaki
baglaiklar kullanailabilir

—-Amag-skapsam

—-Ilgili bélimler

—-Tanimlar

~Sorumluluklar

-Uygulama
Ancak bu ve benzeri sayfa dilzeni tim ddkiimantasyonu
kapsayacak - bir dékiman kontrol prosediiri ile
keginlegtirilmeli wve Dbu prosedir kalite sisteminin
hazirlanmasi ve yOnetilmesinds izlenmelidir.
Prosedlirlerin yaziliminda valnizca mevcut faaliyetler,
sorumluluklar,Ailiskiler v.b. degil., bunlarin referans
standart wve kalite elkitabina uygunlufuna da dikkat
edilmelidir. is tarifleri, b&liimler tarafindan
hazirlanan spesifik galisma talimatlaraidair. Bu
talimatlar, testler, I{lretim aktiviteleri wv.b. islerle
ilgili ©personelin bizzat okuyup 1zleyerek iglerini
vaptiklari detavla dékﬁmanlardlr.n]

4.6. KALITE GUVENCE SISTEMININ SAGLADIGI KAZANGCLAR

Kalite Glivence Sistemi sayesinde
- Mamulun tasarimdan kullaniciya ulasana kadar gegtigi
ve ham malzemeden iglenmisg bir biltin haline gelene kadar
gegirdigi tim agamalar 6nceden tariflenmigs oldufundan

yvapilan her iglem belgelenir.



- Galiganlar efitim, gelistirme teklifleri, kalite
gemberleri gibi tekniklerle mamul konusunda
bilinglendirildiginden, mamulun maliyeti artmadan

hedeflenen kalite seviyesine ulagilabilir.|[s]

Kalite Gilivence Sistemi, migterinin., talep ettigi
veya Uretici firma tarafindan wvaat edilen nitelikte
mamul wveya hizmeti almasini safladifdir gibi, firmanin
tdngdriilen gsartlari, hesaplanmamis ek giderler olmadan ve
fiyvaty, vya da kazanci dilglirecek dizeltici ek Dbir

aktiviteds bulunmadan yerine getirmssine yardimci olur.

Gorildigili gibi, Kalite Gilivencesi Sistemi., dofrudan
olmasa bile, dolayl: olafak Uriin wveya hizmeti minimum
maliyetle saflamaylr hedsflemektedir. B8yle olmakla
birlikte, Kalite Giivencesi, yalniz firma ag¢isindan pazar
taleplerine uygun ve mimkin oldudunca ekonomik bir
retim dedildir. Ayni zamanda kanuni  hilkimler wve

standartlarca da talep edilmsektedir.
4.7. KALITE GUOVENCESI sSiSTEMI STANDARTLARI

Mevcut kalite glvencesi sistemi standartlari kendi

iglerinde ilig grupta deferlendirilirler

1. Agiklayicy ve taveiye niteligil tagiyan sistem
standartlari (6rnedin ISO 9000, ISO 9004, ISO 9004.2,
ISO 92004.3, ISO 9%004.4 v.b.) : Bunlar Kalite Giivencesli
sisteminin kavramlarin: agirklamak, uygulamada

ybnlendirici wve vyardimci olmak amaciyla hazirlanmisg,
rehber olarak kullanilabilecek dokiimanlardair. Ornek
olarak, ISO 9000, ki illkemizde TS ISO 9000, Almanya'da
DIN ISO 9000 olarak geger, “Kalite Yonstimi wve Kalite
Gllvencesi Standartlari - Segim wve Kullanim Kilavuzu®
(Quality Management and Quality Assurance Standards -
Guidelines for Selection and Use .~ Qualitaetsmanagement-

und Qualitasetssicherungsnormen -~ Leitfaden =zur Auswahl



und Anwendung} wverilebilir. Bu standardin amaci, temel-:
kalite kavramlari arasaindaki farklailik wve iligkilers
agiklik kazandirmak ve kurulug ig¢i kalite vybnetimi ve
kurulug digi kalite glvencesi (TS 6001, TS 6002 wve TS
6003) amaglariyla kullanilabilen + kalite sistemiyle
i1gili standart serisinin segim ve kullanim kurallaraini
belirlemek {dzere vyol gbstermektir. ISO 9004 Kalite
Y8netimi wve Sistem Elemanlari Kilavuzunun kapsam ve
uygulama alanzi, "kalite yonetimi sisteminin
geligtirilerek tatbik edilebilmesi igin temel elemanlari

tanimlamak" olarak verilmektedir.

2. Uygulama zorludu tagiyan sektdrel sistem standartlari

Bu standartlara d6rnek olarak KTA 1401, ANSI .~ ASME
NQA-1 verilebilir. Bu tilir sistem standartlari, sdzlesme
imzalayan firmalarin vyerine getirmesi gereken sgartlara
verirler wve genellikle Dbelirli bir sektére hitap

ederler.

3. Farkli secenekler sunan genel amagli kalite sistem
standartlary : Bu tilUr standartlara &rnek olarak ISO
9001—9005, TS ISO 9001-9003, AQAP 1-4-9 verilebilir.
Bu standartlar firmanin durumuna uygun bir sistem imkani

tanirlar.
4.7.1. ISO 9000 KALITE GUVENCESI SISTEMI STANDARTLARI

ISO 9000. gerek bir kalite sistemi olugturmak,
gerekse mevcut bir kalite sistemini degderlendirmek
amaciyla kullanilabilen bir kalite vy&netim sistemi
modelidir. Bunun anlami, bu standardin, endiistrilesmig
birgok ililkeds kabul gdren standartlara uygun oldududur.
ISO 9000 kalite sistem standartlariyla g¢alisan wve
uluslarasi alanda is vyapan veya vyapmay: hedefleyen
firmalarin esas avantaji uluslararas: platformda difer
firmalarla ayni dili konuguyor olmasidir. ISO 9000,

sagduyuya dayali temel bir yénetim sistemi ig¢in bir dizi



sart siralamakta wve uygulama igin gerekli araglara
vermektedir. Ayni zamanda maliyetlerde diligilg, ySnetimin
sistemi kontrolunda gelisme wve organizasyonun timiinde

bir verim artigi gbzlemlenmektedir.

ISO 9000 standard:, degisik organizasyonel
ihtiyaglara cevap veren ig ana kisimdan olusur.
Standardin vyalnizca asgéri gsartlari ortaya koydudu vse
dolayisiyla kalite yonsetim sisteminin gelismesini

engellemedidi unutulmamalidar.

Standardin ¢ ana kismi gsu gekilde siralanmaktadir:

— ISO 9001 Tasaraim / Geligtirme, Uretim, Tesis ve
Hizmette Kalite Gilivencesi Modeli

- IsSO 9002 Uretim ve Tesiste Kalite Giivencesi
Modeli

-~ ISO 9003 Son Muayense ve Deneylerde Kalite
Glivencesi Modeli

IS0 9000, segim ve kuilanlm kilavuzudur.
Kuruluglarin kalite sistemleri, kurulusun hedeflserinin,
Urdn veya hizmetlerinin' wve kurulusa has bzel
uygulamalarin da etkisi altinda kaldifindan, kalite
sistemi. kuruluglar arasinda farkliliklar géstermsektedir.
Bu standardin amaci, temel kalite kavramlari arasindaki
farklilik wve 1iligkilere agiklik kazandirmak we kurulus
igi kalite ybnetimi (ISO 9004) wve kurulug digi kalite
glivencesi (IsO %001,9002 ve $003) amaglariyla
kullanilabilen kalite sistemiyle ilgili standart
serisinin seg¢im ve kullanim kurallarini belirlemek iizers
yol géétermektir. Bu standartta, kalite politikas:i,
kalite vybnetimi, kalite sistemi., kalite kontrol ve
kalite guvencesi tarif edilir. Kurulusglarin edinmesi
gereken kalite hedefleri temel olarak agiklanir. Kalite
standartlarinin ¢egitli amaglar ig¢in (sdzlesme amaciyla,
kalite ySnetimi amaciyla wv.b.) kullanilmasi durumunda

hangi standardin segilmesi gerektidi konusunda vyol



gbsterici bilgiler wverilir. Yine ayni g¢gergeveds,
Ureticinin fonksiyon veya kurulug yeterliligine gdre gok
dnemli olan model seg¢iminde izlenecsek yol bu standartta

yer almaktadir.[l0]

ISO 9001, tasarim, geligstirme, imalat wve ~ veya

montaj yapan ve servis hizmeti wveren kuruluslarain yerine

getirmesi gereken sartlari vermektedir. Belirlsnen
isteklere uygunlufun, tedarikgi tarafindan tasarim /
geligtirme, Uretim, tesis wve hizmet gibi asamalarda
saflanmasa gersektigi durumlarda kullanailair. Bu

standart. iki taraf arasindaki sdzlesmede tedarikginin
uridn tasarima ve temini konusunda yeterliliginin

gdsterimi istendifinde kullanilmak {izere kalite sistemi

gartlarini belirtmektedir. Belirtilen gsartlar,
tasarimdan hizmete kadar, biitin asaﬁlarda 8neelikle -
uygunsuzluklarain Snlenmesi amacina y8neliktir,

Standartta uygulama alani olarak, s&tzlesmeds tasarima
iliékin faaliyetlerin O6zellikle istendidi wve dUriline ait
gartlarain performans aglélndan belirtildigi veya
bunlarin tesbit edilmesine ihtiyag¢ duyuldugdu durumlar
ile irtinlerin uygunluguna gliven duyulmasinin,
tedarikginin tasarim, geligtirme, liretim, tesis wve

hizmet konusunda vyeterliliklerinin gd&sterilmesi ile

sagdlanabildidi durumlar belirtilmistir. Kalite sistemi
gartlari, ydnetim sorumluludu (4.1), kalite sistemi
{4.2), sbzlesmenin g8zden gegirilmesi (4.3), tasarim

kontrolu (4.4). dékiman kontrolu (4.5), satinalma (4.6),

alicinin temin ettifdi idriln (4.7}, Urin tanimi ve
izlenebilirligi (4.8). proses kontrolu (4.%), muayene ve
deney (4.10), muayene ve deney techizati (4.11), muayene

ve deney durumu (4.12), uygun olmayan Uriiniin kontrolu
(4.13), dizeltici faaliyet (4.14), tasima, depolama,
ambalajlama ve dafitim (4.15), kalite kayitlara (4.16).
kurulug igi kalite tetkiki (4.17)., efitim (4.18), servis
{4.19) ve istatistik teknikler (4.20) basliklari altinda
ana hatlariyla anlatilmigtair.[11)



ISO 9002, Ozellikle tasarlanmig wve onaylanmig:
tasarimlarain imalatini yapan kuruluslar ig¢in uygundur.
ISO 9001'in gartlariy: ISO 9002'nin sgsartlarir ile hemen
hemen aynidir. Yalnizca ISQ 9002'nin kapsaminda tasarim
7/ geligtirme ves servis modilleri vyoktur. Bu standart,
belirlenen isteklere uygunludun tedarikgi tarafindan,
firetim ve tesis sirasinda saflanmasa gerektigi
durumlarda kullanilir. ‘Standartta belirtilen sartlar,
6neelikle lretim ve muayene sirasindaki uygunsuzluklarain
belirlenmesi, &6nlenmesi wve tekrar meydana delmesins
firsat wvermeyecek esaslarin vyerinse getirilmesi amacina
ybneliktir. Bu standardin uygulama alani olarak, drin
igin talep edilen gartlarin tasarim ve gartname esas
alinarak belirtilmesi Qeya iirfinlerin uygunlu3una gilven
duyulmasinin, tedarikgilerin iiretim wve tesis konularinda
yveterliliklerinin gésterilmesi ile sadlanmasi durumlara
belirlemmigtir. Kalite sistemi gartlarai, ISO 9001
standardinda oldu8u gibi, vyalniz "tasarim kontrolu" wve

"servis" alt basliklari olmadan tanimlanmistir.[l2]

ISO 9003, basit imalat adimlarina sahip wve mamul
bzelliklerinin sadlanip sadlanmadiginin son kontrolda
anlagilarak onaylanacai mamulleri Uretsn kuruluslar
tarafindan uygulanar. Ornedin firma bitmis varai
mamulleri alarak bunlari monte etmek durumundaysa ve bu
ig igin miigterinin tasarimini kullaniyorsa, ISO 8003 en
uygun kalite standardaidir. Bir diger deyigle,
belirlenen isteklers wuygunludun tedarikgi tarafindan
sadece son muayene ve deneylerdse sajlanmasi gerektigdi
durumlarda bu standart kullanilar. Belirli
tedarikgilerin muayene ve deney imkanlarai ils bunlaran
tedarik edilen iiriinde tamamlanarak tatminkar bir gekilds
gdsterilmesi sonucu iliriniin belirlenen sartlara uygunludu
hakkinda vyeterli bir gliven saflanmasy, sdbzlessmeli
durumlarda arandiinda uygulanan bir standarttair. Bu
standartta da kalite sistemi gartlari: 12 alt basglik
altinda tariflenmigtir.[13]



ISO 9004, kalite vydnetimi wve sistem elemanlar:i
kilavuzudur. Bu standartta kurulug, firma, toplum
ihtiyaglara, miisteri, ybnetim sorumliuludu, kalite

sistemi prensipleri, kalite ile 1ilgili maliyetlerin
tnemi, pazarlamada kalite, gsartname ve tasarimda kalite,
teminde kalite, Uretimde kalite, lretim kontrolu, idrinin
dogdrulanmasi, O8lglim wve deney techizatinin kontrolu,
uygunsuzluk, aﬁzeltici " faaliyet, tasima ve dretim
sonras1i fonksiyonlar, kalite ddékilimantasyon ve kayitlars:,
personel, iriin glvenligi wve sorumluludu ve istatistik
metotlarin kullanimi ana bagliklari altinda g¢egitli

kavramlar tanlmlanmlstlr.ﬂﬂ

ISO 9005, kalite sdzligidir. ISO standarlarinda
yer alan tiim kavramlar bu s&zliikte agiklanmigtir. Ustte
anlatilan diger ISO standartlari, bu standarttaki

tanimlari referans olarak almaktadir.[4]

Standartlaran dg¢giinde 8ngdériilen sartlar farkli olsa
da temelde hepsi su ana basgliklar altinda incelenir
— Organizasyon
. -1s akig organizasyonlarinin g¢ikarilmasi
~Gérev ve sorumluluklarin tanimlanmasi
—-Caliganlarin e8itimi
- Tasarim / Geligtirme
-Bilgi akisinin belirlenmesi ve glivenceye alinmasi
—-Sonuglarin dofrulanmasa
-Birimler arasi koordinasyonun sajlanmas:
~ Satinalma
-Tedarik edilecek mal ve hizmetlerin kalite
&zelliklerinin 6nceden belirlenmesi
—-Tedarikgi firmalarin segimi
-Teslim alinan mal wve hizmetlerin muayenesi
— D8kiimantasyon
-Mamul kalitesini dogrudan wveya dolayli olarak

etkileysebilecek aktivitelerin doékimantasyonu



~Doékiimanlarin hazirlanmasi. kontrolu ve dafitiminin
diizenlenmesi
- Imalat

~Imalat ve muayene adimlarinin belirlenmesi

-Kalite kontrollarinin gergeklegtirilmesi

-Uygun 8lg¢ii ve kontrol aletlerinin kullanaimi

—~OGnemli blcgiim ve dederlendirme sonuglarinin
dékiimantasyonu

-Hatali mamul wve vari mamullerin belirlenmesi,

kayda
—-Gerekli 6nlemlerin alinmasina iliskin diizenlemeler
~Y8netimin Odevleri
—Firmanin kalite politikasa
-Kalite sisteminin denetimi
4.7.2. IS0 9000 KALITE GUVENCES1 sisTEML

STANDARTLARININ UYGULANMASI

Bir kurulugta ISO 9000 kalite sistemi
standartlarinin uygulanmasi dﬁgunﬁldﬂgﬂnde sonucun
bagarisi agisindan atilmasz gereken bazi adimlar

mevcuttur.

Oneelikle list ybnetim tarafindan uzlagilmas:
gersken nokta hedeflerdir. Kalite sisteminin kurulmasa
ile ulasilmak istenen noktanin ne oldufu gok 6Gnemlidir.
Kalite wsisteminin kurulmasa galismalarinin bagariya
ulagsmasi igin, tanlnapak slire ve sunulacak kaynaklar da
gok OGnemlidir. Slirenin y6netim tarafindan g¢ok kisa

tutulmasi wveya gerskenden az kaynajin bu galigmalara

aktarilmasai, kalite sistemi kurma galigmalaraini
basarisizlia gbtlirecektir. o) yizden bunlarin
belirlenmesi sirasinda miimkiin oldugunca gergekgi

davranmaya galisilmali, gerekiyorsa danigmanlik hizmeti

allnmalldlrlﬂ



tkinci olarak, saptanmig olan hedeflere ulasmada
gergeklestirilmesi gereken adimlari g®tsteren detayli bir
plan vyapilmasi gereklidir. Planin vyapilmasi hedeflere
ulasilip ulasilmadigini kontrol etmek, baglanilacak
noktayi belirlemek wve uygulama sirasinda ¢ok fazla
dafilarak esas hedeften uzaklasmamak agisindan oldukga

yararlaidar.

Planin vyapilmasina paralsl olarak planin basarili
olabilecedi bir ortam yaratmak ve planin uygulanabilmesi
ig¢in sorumlu kigsileri aramak Onemlidir. Uygulama iki
ana bbliimden olusur Birincis, sistemi geligtirmek wvs
gerskli degigiklikleri yapmak, ikincisi ise bu
defigikliklerin etkinlifini izlemsek ve gerekli
iyilestirmeleri yapmaktir.

Hedeflerin kararlagtirilmasi igin 6necelikle kapsami

tanimlamak gerekir. Bir firmanin g¢egitli faaliyetleri
olabilir. Bu faaliyetlerin bilitiinlinin mi, yoksa bir
kisminin mi bu kapsama girdidili sorusu, cevaplanmasi
gereken ilk sorulardan biridir. Bu sorunun

cevaplanmasi, kalitenin organizasyon igindeki roliniin
anlagilmasainzi saglayacaktir. Organizasyonun i¢inde
-kalitenin rolil ve kapsam konusunda anlasmaya varildiktan
sonra belgelendirme kriteri belirlenir (ISO 9001, 9002
veya 9003 gibi).

Uygulamanin. planlanmas: agsamasinda bneelikle
mevcut durum tesbit edilir. Atilmasi gerekli tim
adimlar bir dizi aktivite olarak tanimlanir. Her bir

aktivite igin gerekli sire wve kaynaklar tahmin edilir.
Bu tahminler, organizasyondaki insan ihtiyacini, dis

kaynaklari, yatirimi ve benzserlerini de igerir.

Ortamin vyaratilmasy agsamasinda st vybdnetim g¢gok
8nemli rol oynar. Ust kademedeki tiim y&neticiler

programa ydSn verir wve kalite hedeflerine ulagsmada destek
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salarlar. Agik ve net bir ydn ve bir lider belirlenir.
Gérev ve sorumluluklar tanimlanir. Her Lkademedeki
calisanlarin aktif katilima ve destedi sajlanmaya

galigilair.

Uygulama programinda 1ilk ele alinmasi gersken
husus, kurulusun kalite politikasidar. Politikanain
hedefi ve bu politikanin gergseklesmesi i¢in gerekli tiim

fonksiyon ve sistemleri gdsteren isg akisglarinin agik ve

net bir sekilde bselirlenmesi gerekir. tg akiglar:
belirlendikten sonra, bunlarain ybntem talimatlaraivyla
tariflenmesine gegilir. Bundan sonra yapilmasi gersken,

uygulama planinda verilmis olan aktivitelerin tek tek
yerine getirilmesidir. Standarttaki gartlarin
anlagilabilmesi wve 1ilgili birimler tarafindan kendi
fonksiyonlaraina uygulanabilmesi igin personsle e&Fitim
verilir. En O6nemlisi, organizasyona vyalnizca teorik

dedil. pratik anlamda defiigiklik getirebilmektir.

Sistemin siirekli bir iyilegtirme .~ geligstirme
iginde uygulanmasi gerekir. Sistemi geligtirebilmek
igin 8neelikle mevcut durumun tesbiti gereklidir.
fyilegtirme gerektiren hususlarin 7 birimlerin
tesbitinden sonra vyeni ydntem wve uygulamalar Ulzerinde
-anlagmaya varilmasi saglanmalidir. Daha sonra
geligmelsr saptanmali ve gersken ivilegtirmeler hakkinda
karar wverilmelidir. ~Dbkiimantasyon sistem iginde g¢ok

6nemli bir yer tutmaktadir.

Uygulamalar silirekli izlenir wve dilzeltici 8nlemler
alinair. Sistemin etkinlifinin izlenmesi wves sistemin

denetlenmesi dahili auditlerle gergeklestirilir.



4.8. KALITE GUOVENCESI sSisTEMININ DENETLENMESI (AUDIT)
4.8.1. AUDIT NEDIR?

Kalite Tetkikl (Quality Audit), kalite .ile ilgili
faaliyetlerin wve sonuglarinin, planlanan diizenlemelere
uyup uymadidinan, bu diizenlemelerin etkili olarak
uygulanip uygulanmadifinin wve amaca ulasgmak igin uygun
olup olmadifdainin sistematik ve tarafsiz olarak
incelenmesidir.[4)

Audit, belirlenmig ydntem, talimat, spesifikasyon,
norm, kural, program ve diger ddkiimanlarain
mevcudiyetlerinin ve eﬁkin bir gekilde
kullanildiklarinin somut deliller, muayene, kontrol wve
degdsrlendirme yéntemleri vasitasiyla

belgelendirilmesidir denilebilir.

Kalite tetkikleri d&rt ana grupta toplanabilir
-Kalite sistemi kalite tetkiki
-Proses kalite tetkiki
-Urtin kalite tetkiki
-Hizmet kalite tetkiki

Tetkik tipleri ise gdyledir
~-Tam Tetkik (Genellikle i¢ tetkikler, kalite sisteminin
biitinid igin gok uzun siire gerektigi durumlarda)
—-Kismi Tetkik (Tam tetkikten ortaya ¢ikan  kritik
kalemler igin)
~Mini Tetkik (Bazi seyler iyi gitmiyorsa)
—-Safhali: Tetkik (Dis tetkik veya gdzetim)

Etkin bir tetkik vyapmak igin ydnetimden destek
g8rmek sgarttir. Tetkikgiler egditilmis olmali, tetkik
fonksiyonu firmanin diJer fonksiyonlarindan bafimsiz
olarak vyiliriitiilmelidir. Tetkikgiler her tirld imkana,

dékiiman wve personels zamaninda ulagabilme yetkl wve



imkanina sahip olmalaidir. Tetkikte karaigikliklara

8nlemek igin tetkik iglemleri tanimlanmis olmalidir.[15]

4.8.2. AUDIT AMAGLARI VE HEDEFLERI

Audit'in amaci, tarafsiz bir gdzle sistemi
inceleyip, zayif noktalara, eksiklik wve hatalarsa,
bunlara iligkin dﬂzeltici dnlemleri saptamak wve alinan
bu énlemlerin etkinligini izlemektir. Ulusal wve
uluslararas: standartlar, kalite sistemlerinin,
firmalarin kendi biinyselerinde olugturduklar:

organizasyon birimleri tarafindan periyodik olarak
kalite ekspertizlerine tabi tutulmasini O6ngdrmektedir
(TS $001, DIN/ISO 9001, CSA.Z 299.1., AQAP 1).

Audit, agafidaki konularda badimsiz givence sajlar:
—-Kaliteye ulagmak igin uygun hazirlaiklarin yapildigaina,

~Uriinlerin kullanima uygun oldudu ve kullaniciya giivenli

oldugdunu,
—Kanun ve mevzuatlarin gereklserinin yerine
getirildigini.

—-Spesifikasyonlara uygunludun varligdini,

-Yazili prosediirlerin yeterli oldugdu ve takip
edildigini,.

~Veri sisteminin kalite igin yeterli bilgi sagiladifina,
-Dilzeltici faaliyetin (6nleme) yapildidini,

-Geligme igin imkanlarin belirlendigini.

Firmanain audite gereksinme duymasinin baglica
sebepleri gsdyle siralanabilir
—¥Yeni firma stratejisi ve hedefleri
—Migteri talspleri
-Kalite maliyetleri planlamaszi, hata ve muayene
maliyetlerinin azaltilmasinin hedeflenmesi
—-Tedarikgi firmanin deferlendirilmesi, tedarikgilerle
ilgili problemlser

-Uretimde kargilagilan problemlerin artmasa



-Miigteri gikaystlerinin artmasa

-Yeni drin gesitlerinin ve dretim ybntemlerinin
uygulanmasinda karsilagilan problemler

~Firmanin kendi kalite sisteminin mevcut standartlara

uygunlugunu bslgelemek lstemesi

Audit, ybnetime arag olmasi, tarafsiz deferlendirms
esasy 1ile olaylara dayala gergek verilerin sadlanmasai
agisindan her firmada gereksinilen bir faaliyvettir. Ust
ve orta yénetim g¢o3u kez kendil operasyonlarini pembe
gbzlilkle goriirler. Bu agidan audit, ybnetim
sistemlerinin statisii, prosedirleri, metotlar ve egitim
imkanlari hakkinda ényargila diigiinceleri dizeltir.
Audit ayrica haberlesmeyi geligtirir wve iist y6netime
dofrudan rapor saglar. Auditin firmada uygulanmasi, bu
uygulamayi isteyen personel igin de faydali bir efitim

olur.
4.8.3. AUDITE GIREN FIRMADA GOREV DAGILIMI

Audite giren bir firmada iist ydnetimin gérevileri
g8yle sairalanabilir
-Audit gerekgesini ve amacini belirler, tetkik siirecini
baglatir.
-Auditi gergeklestirecek birimi belirler.
-Audite esas olacak kalits guvencesi standardls vya da
ybnetmelifini seger.
-Tetkik sonucu yazilan audit raporunu talep eder.
~Gerekli diizeltici énlemler konusunda ilgili

ybneticilerle temasa geger.

Audite tabii tutulacak birimin y8neticisinin
gdrevleri ise gbyledir:
-11gili personele auditin amag ve kapsami konusunda
bilgi verir.
~auditin amacina ulagabilmesi ig¢in auditérlere gerskli

her tilirlil olanagi saglar.



—Auditdrlerin gerekli dbékimanlara erismelerini saglar.
—-Audit sonucunda belirlenen eksiklikleri gidermek igin
diizeltici Snlemleri devreye sokar .

—Auditdrlere tetkik igleml siliresince vyardimci olacak

y8neticileri belirler.

¥Y1llik audit plani genellikle kalite sorumlusu
tarafindan olusturulur. Olugturulan bu plan., kurulus
organizasyonunun tim birimlerini kapsarken audit
tarihlerini ve auditérlerin kimler olduldunu da bslirler.
Planda vyilda kag¢ kez audit uygulanaca3s da belirlenir.
Y1llik audit plani siirekli glincel tutulmali, bir liste
halinde dahilinde kontrollu olarak dagltllmalldlr.ﬂ5]

4.8.4. AUDITORLERIN YETERLILI&I

Teknolojik ydénden operasyonlarin teknolojik y&nini
kisa zamanda kavrayabilmek igin temel efitim ysterlidir.
Aslinda tetkikgilerin neyi kontrol etmeleri gerektigdini
bilmeleri ©Onemlidir. Gerskli durumlarda {rln/prosses

uzmaninin tetkikgiye yardim etmesi s8dz konusu olabilir.

Diger taraftan tetkikgilerin kalite standartlari wve
uygulamalari hakkinda vyeterli bilgiye sahip olmalar:
gerskir. Ayrica tetkik gérismelerinde insan
iligkilerini iyi vyilriitebilecek karakterde olmalari gok

dnemlidir.

Tetkikte tetkik planlamas: ve programlamasi,
karakteristiklerin seg¢imi, gdzlem yapmak, analiz etmek,
rapor hazirlama gibi islemleri bilmek gerekir. Yetersiz
bir tetkikegi masrafla oldufu kadar zararlidir.
Tetkikginin insan iligkilerini 1iyi tutarak tetkiklerin
arkasindaki nedenleri agiklamasi, suglama atmosferini
Odnlemesi, raporlarda iyi wve k&til yanlar:i dengeleyersk

kigileri hedsef almamasi gerekir.
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Tetkiki gergeklegtirmek igin tetkikginin bilmesi
gerekenler sunlardair

1. Amaglari bilmek

2. Kontrollari bilmek

3. Standartlari bilmek

4. Popiilasyonu bilmsk

5. Olaylari bilmek

6. Nedenleri bilmek

7. Etkileri bilmek

8. Kigileri bilmek

9. Nasil ve ne zaman iletigim kurulacadini bilmek

10. Modern metotlari bilmek

BIRTETKIKC NE OLMALIDIR ? BIRTETKIKC NE OLMAMALIDIR ?
DIPLOMATIK SORUSTURMAOL | TARTISMAC BAF
PROFESYONEL GOZLEMd PROFESYONEL OLMAYAN GOZLEM SEVMEYEN
AGIK KONUSAN ANLAYI SLI USTU KAPALl KONUSAN TOLERANSS! Z
MANTIKLI CALISKAN MANTIKSIZ TEMBEL
ILISKI KURABILEN  TARAFSIZ LIS KURAMAYAN TARARL
DURUST ALINMAYAN DURUST OLMAYAN ALINGAN
DENGELI DENGESIZ

$Sekil 4.10. Tetkikgide varolmasi gereken ozeilikier

Bir tetkikgi.
—konu ile ilgili malzemeleri bilerek hazirlikla
olmalldlr.
—-tetkik edilen hakkinda mimkiin oldufu kadar g¢ok gey
6grenmigs olamalidar, ;
—tetkiki kontrol etmelidir.
~-yanlais anlama veyé yorumlama cldufunda yvardimeci
olmalidar,
—~tetkik edilenin sdylediklerini dinlemelidir.
—iyi ig ahlakini gdzlemelidir.
-somut deliller saflamalidir.
—tetkik edilene 6vgi dolu olmalidar,
-sorulara kisa ve yerinde cevaplar vermelidir.
-zalim, yalanci, olumsuz, elegtirici, yanli olmamalidir.
—~ge¢ kalmamalidair.

~kurulus politikasini kesinlikle tartigmamalidair.



-din, politika konularinda tartigsmaya girmemelidir.
—sahislari tartigmamalidair.

-tetkikten énce igki igmemelidir.

~-tetkik edileni bagkalari ile klyaslamamalldlr.n5]

4.8.5. AUDIT SAFHALARI

Tetkik ddrt safhadan olusur
1. PlanlamarsHazirlanma

2. Gergeklegtirme

3. Raporlama
4

Tekrarlama islemi

Tetkik planlamarhazirlanma agsamasinda tetkik
zamanlamasi hazirlanarak tetkik gdrevlisi wveya ekibi
belirlenir. Tetkikin kapsami tanimlanarak dékimanlar
gdzden gegirilir. Bir kontrol 1listesi (Checklist)
hazirlanir. Segilen tetkik gérevlisi «wveya ekibli
bilgilendirilir. Bu agamanin en sonunda tetkik edilen

firma ile bilgi. =zaman (tarih) lzerine anlasma vyapilair.

Tetkikin gergeklestirilmesi de ddért agamalar bir
safhadir

1. Agilig toplantisini yapmak: Tetkik kapsami ve
iglemi tartigsilar, raporlama ve tekrarlama iglemi
agiklanir.

2. Tetkiki baglataip vyiritmek: Objektif deliller
incelenir, agik ve anlagilabilir sorular sorulur.
Stirekli olarak prossdir ve kontrol gizelgesi
(checklist)lerden faydalanmak bu agsamada gok faydalaidair.,
Tetkikgi notlar alir., tetkik edilen faaliyetin diger
faaliyetler lzerindeki etkilerini inceler. OGnemli olan,
SOR-DINLE-GOR prensibini dodru sekilde uygulamaktir.

3. Bulgularan gozden gegirilmesi: Notlar
deferlendirilir, efjer ekipse notlar kargilastirilar.

Uygunsuzluklar siralanir ve kontrol listesi tamamlanir.
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Dlizeltici faaliyet sartlaraina bakilar. Ele alinmayan
alanlar belirlenir.

4. Bulgularin sunulmasi: Elde wedilen bulgular
agilklanarak tartisilir ve diizeltici faaliyet sgartlarinda
muaffakat esaglanir. Ké6tdi noktalarin vyaninda ivyi

noktalar da belirtilerek uygunludun derecesi agiklanir.

DCKUMANLAR Yayin dunamu, tamve &2

Clanabilirve anlagilabilr oray
Buurabiirig

Sekil 4.11, Tetkik Edillecek Kalite Glivenoesi Sistemi Elemaniar

Tetkike ait sunulacak rapor biltiin bulgulari
kapsayan, uygunsuzluklari, tetkik edilmig é&rnekleri ve
gerekli takip islemini belirleyen, kolay okunabilen bir
rapor olmalidair. Raporda tetkik kapsami ve tetkik

edenlerle gbriiglilen kigiler de belirtilmelidir.

Tetkik, uygulanan diizeltici faaliyetlerin
dogirulanarak kisa ve uzun dénem etkinligin saflandigini
g8recek gekilde takip edilmelidir. Takip iglemi
detaylarain kaydedilerek formlarin imzalanmasiyla
yiriitiltr . [15]



BOLUM 5.KALITE GELISTIRMEDE YEDI KADEMELI METOT

Yedi kademe metodu, uygun ydnetimin kurulmasi ile
ilgili bir teknik olup., prosesin geligimini hizlandirmak
amaciyla sirketin her kademesinde kullanilabilir. Yeodi
kademeli kalite geligstirme mstodu., problemi farksderek
¢gbzmek ve prosesi gelistirmek igin yvapisal bir
yvaklasimdair. Metodu kullanan ekip. mantikli kademsler
silsilesini takibe yonlenir. Bdylece metot., ekibi
problemin tamamini analiz etmede. potansiyel sebebini ve
g8zlim tarzlarini bulmaya zorlar. Ekip, verimsiz islerle

ugrasmak vyerine, dodru isgslemlere bu mstot sayesinds

ybnelir. Bu metot uzun vyillardir gesitli Amerikan wve
Japon firmalari tarafindan kullanilmistair. Yedi kadems
metodu, Sprinters adla kiigiilk bir matbaaya vardim

amaciyla geligtirileh programin bir pargasi olarak
geligtirilmigtir. Sprinters‘'da takriben 150 kigi
galigmakta ve 13 kigilik bir y®netim grubu tarafindan
yénetilmektedir. 1989 Aralik ayinda lUg adet proje ekibi

kuruldu. Her bir ekip uygun dilistiikge, vy8netimden
clmayan bir grup  memur tarafindan destek  gbtrdil.
Neticede lg ekip olusgtu. Bunlardan biri 5, digeri s,
dglinclisli de 7 kigiden olusuyordu. Bundan sonraki 8 ay

boyunca ekip editildi ve pratik yaptirildi.

Yedi kademe metodunun dederi, kendisi tarafindan

ortaya konan disiplin ve mantikta yatmaktad:wr

KADEME 1: Projeyi tarif et.

1.Ne olmasi gerektidi ile ne oldufu arasindaki fark:
belirterek, problemi tarif et.

2.Bu 8zel problem {lizerinde g¢aligirken, ©&nemli olmasi

sebebiyle dékilimantasyon iglemini gergeklestirmse.



~Desteklemek gayesiyle elinizde herhangi bir bilgi
varsa, bunu da gbstersrsk problemi nasil 63rendiginizi
izah edin.

~Miisterinin esas kalite ¢&ézelliklerini liste haline
getirin. Bu 6zellik terimleriyle misteriyi memnun
ederek aradaki farki nasil kapatacaginizi belirtin.
3.Geligsmeyi 8lgmsk igin ne gibi bir data kullanilmasa
gerektigdini belirtin.

~Geligmeyi 6lgebilecek bir zemin elde etmek igin ns gibi
bir data kullanilmasi gerektifine karar wverin.

-Data toplamak igin ihtiyag duyulacak igletms
tedbirlserini geligtirin.

KADEME 2: Halihazir durumu efﬁd et.

1.Baz bilgisini elde edin wve onlari grafik sgekline
getirin.

-Bu datayi gdstermek igin genellikle kontrol grafigi
kullanilir.

-Bu kontrol grafigi istlinde bilginizi nasil
gbsterscefinize karar verin.

—~Ayrica eksenleri nasil adlandiracadinizi da diiginin.
2.Proseslerin akim gemasinl gelistirin.

3.Yardimci taslak gema ve gériintiiler de saglayain.
4.Problem izerinde Snemli olabilecek degigskenleri
belirtin.

—-Ne., nerede, ne miktarda wve kim gibi de3iskenleri
dikkate alin. ‘

~Problemi belirgin bir yerde tutmak igin bu defigkenler
hakkinda veri elde edilmesi gerekir.

5.Veri toplama gereg¢lerini dizayn edin.

6.Veriyi toplayin ve problem lizerindeki degigkenlerin
oetkisi hakkinda ne 6Jrendiyseniz 6zetleyin.

7.Bu sirada vyardimci ne gibi ek bilgiler olabilecedini
belirtin.

—-¥Yardimci olabilecek higbir sk bilginin olmamasi halinde
alt kademenin bu gekilde olmas:i kaydiyla ikiden vyediye

kadar olan alt kademeleri tekrar edin.



KADEME 3: Potansiyel ssbepleri analiz edin.

1.Mevcut gartlarain potansiyel sebeplerini belirtin.
—-Ikineci kademeds toplanan veriyi kullanin. Ayni
zamanda, probleme sebep olan sgartlari belirtmsek igin
proseste galigan insanlarin tecribesinden de yararlanin.
~-Bu sartlardan 'yararlanmak igin sebep-sonug diyagrami
kurun.

~-tkinci kademede toplahan veri wve proseste galisan
insanlarain tecriibssini kontrol edersk en bslirgin
sebepleri bulun.

2.Daha fazla bilgiye ihtiyag olup olmadidina karar
verin. Efer dyleyse, 2.kademedekil alt kademelerin 2-7
arasinda bulunanlarini tekrarlayin.

3.Ejer mimkiinse, defjiskenleri direkt oclarak kontrol
etmek veya gbzlem suretivyle, sebeplerin dogrulufunu

arastirin.

KADEME 4: Bir g¢gbziime ulagin.

1.Dikkate alinabilecek g¢bziimler listesini hazirlayin,
yvaratici olun.

2 'Hangi g¢&ézilim tarzlarinin denenmesi gerektiine karar
verin.

-Her bir g¢6zim tarzinin vyapilabilirligini wve basgari
imkanini dikkatlice dederlsendirin.

~Nigin 6zel bir ¢bzlim tarzi segtidinizi agikga belirtin.
3.Tercih wedilen g¢6zlm tarzinin nasil uygulanacadini
belirtin. Bir pilot projeye ihtiyag olacak midir?
Bunun yerine gstirilmesinden kim sorumlu olacaktir? Bu
igle udraganlari kim efitecektir?

4.Tercih edilen g¢dzim tarzini igleme koyun.

KADEME 5: Sonug¢lari kontrol et. ,
1.4 .Kademede belirtilen iglemlerin tesirli olup olmadiga
konusunda karar wvsrin.

-Birinci kademedeki baz 6lgiisii lizerine daha fazla bilgi

toplayain.



-Baglangigta sgartlarla ilgili olmasi muhtemel datalara
toplayan.

-Sonuglari analiz edin. Test edilen ¢dzlimin etkili olup
olmadifina karar verin. Onceki kademeleri gerektigi
miktarda tekrarlayin.

2.0f3renilenlerle plandan herhangi bir sapmayi belirtin.

KADEME 6: Geligmeyi standart duruma getirin.

1.Geligmeyi bilimsel hale getirin. Bu amagla bir
strateji olugturun.

~-Stratejiyi geligtirin ve muvaffak olup olmadiga
konusunu gdrmek igin kontrol edin.

2.Gelismenin bagka  bir yere uygulanmasai gerekip
gerekmedigdi konusuna karar wverin ve gergeklesmesini

planlayin.

KADEME 7: Gelecede ait planlari igleme koyun.

1.Gelecek igin planlarinizi belirtin.

-Bagka bir proje nasil hazirlanmall ve bununla kim
mesgul olmalidir.

—-Els alinmasi gersken ilgili problemleri belirtin.
2.Projé grubunun tecrilbesi hakkinda ©63Jrendiklerinizi
bzetleyin ve milstakbel proje gruplari igin tavsiyslerde

bulunun.
5.1.BIR UYGULAMA

Bu vedi kademe, Istanbul Corap Sanayiinds

uygulanmaya galigsilmistir

KADEME 1: Problem, boyahanede iglem gdrmilsg goraplarain
boyama iglemi bittikten sonra blylk naylon pogetlers
konularak, iki kat vyukaridaki ambalajlama Dbodlimline
taginmasy: ve kalite kontrol isleminin Dburada cereyan
etmesidir. Kontrol sirasinda reddedilsn partilerin timil
yeniden iki kat agafiya indirilerek, yeniden iglem gbriip

gbrmeyecedine agadida karar veriliyordu. Efer partideki



tim goraplarin yeniden islem gdrmemesi gerektigine karar
verilirse tuUm parti yeniden iki kat yukari gikarilaiyor,

burada ambalajlama islemi sirasinda hatal:i ¢oraplar

hatasizlardan ayrilarak ikinei kalite  sepstine
atiliyordu. Yeniden 1iglem gbrmesi gsrektigine karar
verilirse, goraplar blyiik naylon posetlsr ig¢inde
kazanlarin bog kalmasina bekliyordu. Bu inis-¢ikiglar

gesitli zararlara nedsn oluyordu

1.1g¢ilik Kaybi:Tagiyan iggiler bog vyere partivyi
indirip g¢ikariyorlar. Torba doldurmakla gdrevli iggiler
torbalara tekrar tekrar doldurup Dbogaltmak =zorunda
kaliyorlar.

2.Zaman Kaybi:Parti hakkinda karar wverilene kadar
bekliyor. Karar verilese bile yeniden iglem gdrmek igin
uygun =zamani bekliyor. Inig-gikig =zamani kadar siire
parti higbir islem gérmiiyor.

3.Malzeme Kaybi:Parti indirilip gakarilirken =zarar
g8rilyor ve saflam c¢oraplar ikinci kalite, hatta iskarta
oluyor. ¥Yine ayni zarar, parti vyeniden islenmeyi
beklerken de s&zkonusu oluyor. Partinin bekleyecedi bir
alan olmadigdi ig¢in koridora konan parti gelip gegen
arabalara takilip. zarar gdriliyor. Partinin indirilip
gikarilmasi sirasinda partiye ait bazi torbalar
unutulabiliyor wveya dilgiirtiliyor ve kayboluyor. Sonradan
ortaya ¢iksa bile bu torbalar., partiyle birlikte iglem
gdremedikleri igin ikinci kalite olarak ayriliyorlar.

KADEME 2: Boyahanede glinde 3 vardiya halinde
gallgllméktadlr. Glinde ortalama olarak 90 parti
boyanmaktadair. Her parti ortalama 100 kg. olarak

alinirsa, glinliik boyanan parti miktari 9000 kg. olarak
hesaplanabilir. Normalde boyanan partilerin miktarlara
50 ile 200 kg. arasinda dedismektedir. Boyanan
partilerin ortalama %45.6's1 iade edilmektedir.

Boyahanede iglenen partilerin islem siralarin:

incelersek gdyle bir akig diyagrami olugturabiliriz
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TORBALAMA
{Boyarmaiglervinden dnce patideli goreplar
kiiglk polyester torbalara doldunur)

|

BOYAMA
{Her patinin rengine ve harmaddesine
gbre boya regetdern hazwianr. Bu regetelere
gore hazrianan boyalar kazana porrpalanaraikk
polyester toibalardski goraplar belli scakikia
boyanir.)

\

SANTRFLU —p TORBALARIN BOSAL TILMAS]
{Boyara kazanlanndan sulu olarak {Polyester torbdar arabalara bogatthr

gtkan partinin santriljde suyu alinir.) ve parti kurutrra iGn sraya girer.)

Y

KURUTMA . =
(Parti zrabadan kurutrra mekinesira bogaftiir.
Kurutra isie bitince de tekrar arabaya doiduruiur.)

|

TORBA DOLDURMA
{Kurutrredan gikan parti blylk nayion
posetiere dddurdarak sevke haar

hale getiriir)

J

TRANSFER
(Part ambalaj bk
sevkedilr.)

$Sekil 5.1. Boyahane akig diyagrami

KADEME 3:Ele alinacak sorun, iads sirasindaki
kayiplardir. Bu kayiplari en aza indirgemek igin vyeni

bir iade prosediiri uygulamak gerekir.

Gérilen sorun kalite kontrolun iki kat vyukarada
vapilmasinin kayiplarin gofduna yol agtifidair. Aslinda

toplam kalite felsefesine de uygun ©olarak kalite
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kontrol., islem bittikten sonra dedil, iglem sirasinda
uygulanirsa kalite ve wverim artar. Burada vyanlis iade
prosediiriinden dofan ¢ g¢egit kayip oldujunu sdyledik.
Bu kayiplarain sebsplerini incelersek ortaya gdyle bir

diyagram gikar:

Corap parflerinn ki i=ds edien pertirin ladie edien pertierin yeriden
ket sgagyaindiires ﬁﬁ@ﬁ@ﬁﬁk@n kG polyester torbdama

NN N L
Z e

jarts edien pertinin jade edien partinin jade edien partinin
verlecek karan belderred bk tobatardan yericenigendkien sonm
{Bekierve yeti yok) Frabeiarm bogatiras i katyukan anres

Sekil 5.2. Sebep-Sonug Diyagrami

KADEME 4 :Burada sunulacak ¢gdzim, Toplam Kalite
Felsefesinin ©6ngdrdigli gekilde kalite kontrolun prosesin
sonunda hatalari ayiklamak amaciyla de@il. proses iginde
ve mumkin olan en az hatayi yapmak amaciyla uygulanmasi

olacaktir.

Kalitenin kontrolu igin en uygun asama partinin
santrfiijden g¢ikarak kurutma igin siraya girdigi asgama
olarak belirlenmisgstir. Aslinda parti hig boyanmadan
numune alinarak boyama vyapilmasi daha uygun olsa da.
mevcut boyahane sgartlari iginde numune boyamak imkansiz
oldufu igin tim parti boyandiktan sonra kurutma
agamasina gelmeden kontrol etmek gerskmektedir. Bu
asamada vyapilan kontrol sayesinde partide ortaya g¢ikan
tim hatalaf gdriilebilir wve parti daha kurutulmamis ve
polysster torbalardan bogaltilarak biyik naylon
pogsetlere doldurulmamigs oldufu igin kolayca vyeniden
boyanarak tamir edilecek durumdadir. Bu agamada parti
arabalarda boyahanenin iginde bekledifi igin partiye bir
zarar gelmesi veya kaybolmasi stz konusu defildir. Eger

kontrol edilen parti reddedilirse kurutma ve bogaltma-—
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dolidurma islemlserinden bagka tagima igleminden de
tasarruf sdilecektir. Bu iglemlerde kullanilan iggilik,

enerji ve zamandan da tasarruf sdzkonusudur.

Kurutmadan hemen &énce yapilan kalite kontrol iglemi

igin agsafgidaki brnekleme tablosu geligtirilmigtir

TABLO 5.1 .Numune almada kullanilan 8rnekleme tablosu

KADIN QORABI GINSLERINE GORE NUMUNE ADEDI KODLARI

KALIN INCE SINCE MARKA
4080 den.|20 den.  |10-15 den.

i Kidotu D E F HS. LB CRA

H | AVRUPA |Lastki - - - EVES HEMA

R Dz Al B c D GPSY, BSC

A

c Kidcliu D D D USA

A ABD  |Lastiki - - - SiSl. CHEROKEE

T Diz Al B B c FLAN SERiS]

i Kidotu C D D DIAMOND, SEM

G PARIZYEN Lastiki B c C | SERiS LAFEMME

P Diz At - B B ANADOL. ELEGANCE

i

Y Kiilctu B c C

A MUIDE  |Lastki B B -

S Diz A A B -

A

PARTI HACMINE GORE ALINACAK NUMUNE MIKTARI

NUMUNE . PARTI HACMI (kg)

BUYUKLUGU 050  BIF100 101-160 161200  2071-

KODU
A 32 32 32 B0 60
B 32 B0 80 80 80
c 80 60 80 80 80
D 80 B0 80 80 80
E 80 80 80 100 126
F 80 80 80 100 126

mnuemmmtmmahw?ﬁiﬁmktﬂmmsmuﬁanmnwemwm

Boyahane iginde bir kalite kontrol birimi kuruldu.

Kalite kontrol igin gerekli olan tesisat wve cihazlardan



olugsan ve lUretimin akigini engellemeyecek bir kége bu isg
igin segildi. Her vardiyada kontrol igin iki tecribellil
iki kontrolcu gérevlendirildi. Bu kontrolculara vyeni
prossdidr hakkinda yetefli bilgi wverildi. Ayrica bunlar
efitime alinarak hatalar ve sebepleri konusunda
egitildiler. Kontrollarin sonuglarainin vyazili olarak
ilgili birimlere bildirilmesi we ayni anda dosyalanmasi

igin bazi formlar geligtirildi.

Yapilan denemelerde wvardiyada iki kiginin kontrol
igin vyeterli olmadifdi gdrildi. Kontrolcular d&rnekleme
sistemine uygun olarak numune alip kontrollari vyaparken
partilerin islak olarak beklemeleri gerektiginden
Kurutma makinasi g¢ok uzun slire bogs kaliyor ve zaman
kaybi oluyordu. Kurutma makinasindaki kayiplari Snlemek
igin boyahane postabasi kontrol edilmeyen partileri de
boyattijindan kontrol edilen ve edilmeyen partiler
karigiyordu. . Bunu g¢dzmek igin her wvardiyaya  Dbir
kontrolcu daha eklendi. Bu liglincil kiginin esas gbrevi
drnekleme sistemine uygun olarak numune almak oldudundan
gok tecriibeli olmasi gerskmiyordu. Bbyelce kontrol
" iglemi hizlandirildi ve kurutma makinasi &niinde kuyruk

olusmasi engellendi.

KADEME 5:Boyahanede kontrol uygulamasinin iki ay devam
etmési sonucu giinlitlk iade parti oraninin %10.2 ve
digtiigli saptandax. Glinlitk parti {retimi 9000 kgrgilin’'den
15000 kgrglinte c¢ikmigti. Coraplaran torbalanmasi,
taginmasy ve beklemesi ile ilgili bekleme silrelerinin
ortadan kalkmasiyla boyahans wveriminde artis g8zlendi.
Partilerin belli bir saraya gétre kontrol edilerek igleme
alinmasi ve  sevkinin "kontrol edilmigtir” damgasi
goriildiikten sonra vapilmasinin karigikliklari dnledidi

ve gereksiz kayiplari azalttigi gdzlemlendi.

Bu uygulama ile birlikte baslatilan "Parti Tanaitim

Karti" nin kurutmaya girmeyi bekleyen arabalara konarak



partilerin karismasinin ©6nlenmesini amaglayan uygulama
da bagarila oldu. Ambalaj bdliimiine vyanlis sevkiyat
Snemli &lgilde azald:.

KADEME 6 :Boyahane kontrol prosediirii icra kurulunca

onayina sunuldu

Dbékiimanin Adi : Boyahane Kontrol Prosedlrii
Dokiimanin Kodu : 2260.01.00.F01

Ddkilmanin Grubu :@ Kontrol Prosediirleri
Revizyon No : 00

Yayin Tarihi : QOcak 94

Sorumlu Bélﬁm : Kalite Middrldgu

AMAC

Istanbul Gorap Sanayi A.S$. Kadin Gorap Boyama B&liimiinde
ambalajlanmak izerse iglem géren mallarain kontrol
edilerek gerekli miildahalelerin vapilmagi, béylece
ambalajlanacak driinin istenen kaliteye ulasmasinin

saflanmasinin yanisira verimin artiginin saglanmasidir.

KAPSAM

tstanbul Corap Sanayi A.S. Kadin Gorap Boyama B&liimiinde

islenen biitiin goraplari kapsar.

-

- Kontrol Istek Figi (EK 1)

- Boyahane Gikis Kontrol Formu (EK 2)

— Boyahane Cikig-Ornekleme Kontrol Karti (EK 3)
-~ Parti Bilgi Fisi (EK 4)

~ Parti Tanitim Karti: (EK 5)



SORUMLULUK

Kalite, Kadain Gorap Boyama ve Kadin Corap Ambalaj

Bolimleri bu prosediire uygun g¢alismakla sorumludur.
UYGULAMA

Santrfiijden g¢ikan partiye ait bilgileri igeren Kontrol
Istek Figi, boyama iglemini gergeklestiren isc¢i
tarafindan doldurularak kontrol sorumlusuna teslim
edilir. Parti arabada bekletilir. Kontrol slemaninin
partiyi kolayca ayirdedebilmesi ve igslemlerde karaigiklik
olmamasl1 igin arabadaki Parti Tanitim Karti boyahane
postébasl tarafindan doldurulur. Kontrol sorumlusu
parti bliyiik1liigi ve malin cinsine gbre drnekleme
tablosundan numune alinacak torba adedini wve torba

basina digen numune miktaraini bulur.

Numune torbasi wve kontrol istek figsiyle arabanin basgina
giden kontrolcu elindeki istek figiyle arabadaki Parti
Tanitim Kartinai kar$1la$t1r1r; Efjer vanligslik wvarsa
dilzeltilmesi igin postabagina haber wverir. Hata vyoksa
arabadaki polyester torbalari acgarak tabloya gére aldigda
numuneleri kendi torbasina doldurur wve torbalari tekrar
kapatir. Numune torbasini kurutmaya wverir. Torba
kurutmadan g¢ikinca numuneleri Takatori Utldl Makinasainda

veya el litiislinde iitlileyerek kontrola hazir hale getirir.

Kontrolcu, Kontrol 1Istek Figindeki bilgileri Boyahane
Cikig Kontrol Formuna 2 nilsha olacak sekilde gegirir wve
numuneleri kontrol etmeye baglar

—Gri zeminli masa iizerinde abraj., yad lekesi, parti igi
renk farki ve tuse kontrollari vyapailar.

—Igik dolabinda g¢orabin renginin katalogta belirtilen
renge uygun olup olmadidi kontrol edilir.

—-Gorap kalibinda g¢gekik ve iz kontrolu vyapilar.

~Orme ve dikig kontrolu yapilair.



-Olgili cihazinda gorabin standart .8lgiilere uyup uymadidi
kontrol edilir.

Bu kontrollarda bulunan hatalar Boyahane Cikig Kontrol
Formuna iglenir. Bu form, kalite kontrol sorumlusu
tarafindan dederlendirilerek, partinin gdrecedi islem
hakkinda karar wverilir. Karar, verildikten sonra forma
vazilarak, formun bir niishasi 1ilgili b&lime yollanair.

Diger niisha ise wvardiya bazinda dosyalanir.

Ilgili b&limiin karara  bir itira=za varsa, kalite
b&liimliyle bir toplant:i yapilarak itiraz karara badlanar.
Verilen karar dodrultusunda ilgili bd8lim igsleme devam

eder.

Kontrol igslemi bitirilmis olan partilerin Parti Bilgil
Figlerine "Kontrol Edilmigstir® mihrd wurulur. Eger
.parti reddedilmigsse bu mithiir kirmizi, kabul edilmigse
mithir vesildir. Bu mithdr olmadan 'higbir parti

boyahaneden digari g¢ikamaz.

Boyahane Gikig Kontrol Formundaki bilgiler wvardiya
sonunda milgteri-mamul bazinda deferlendirme amaciyla
diizenlenmig oclan Boyahans Gikig-Ornekleme Kontrol
Kartlarina isglenir. Bbylece gok vyer tutan Boyahanse
GCikilis Kontrol Formlari arsive kaldirilarak bu kartlar

dosyalanair.

KADEME 7. Bir s=onraki problem olarak ambalaj bd&limilinin
artan boyahane Uretimi kargisinda ambalajlama
iglemlerini yetigtirememesi sonucu vardiyadan vardiyaya
aktarilan igler dolayisiyla olusan kuyruklar
segilebilir.



SONUCLAR VE ONERILER

Bir isletmenin rekabeti saflayarak kar edebilmesi
igin kalite kavramini dodru olarak algilamaszi,
benimsemesi wve uygulamasi gerekir, Kalitenin gereken
gsekilde saglanmasi, mnmisgsterinin tatmin edilmesiyle olur.
Bu amagla Toplam Kalite Felsefesi geligtirlmigtir. Bu
telssfe dogrul tusunda galigan igletmelerds, olasi
sorunlar daha ortaya g¢ikmadan aragtirilar, incelenir wve
gegitli gbzimler gelistirilir. vYani &6nleyici Dbir
vaklagim sergilenserek sorunlar daha ¢ikmadan engellenir.
Bir sorun g¢dziildliikten sonra bir difer sorun aragtirailair,
incelenir wve g¢dzililr. Bgylece sonsuz bir g¢evrime

girilerek siilrekli bir iyilesme ile si1fir hataya dogru

ilerlenir.

Toplam Kalite Felsefesi, yvapilan hatanin
diizeltilmesinden ¢ok, hatanin kayna3ina inersk hata
kaynagini yok etmeyi hedefler. Bdylece hatanin
tekrarlanmasi ©6nlenmis olur. Bu vyaklagimda bagara

saglayabilmek igin, igletmedeki her g¢aliganain kalite
bilincine sahip olmasa gerskir. Igste bu bilinci
galiganlara agilayabilmek igin en ©6nemli wve can alica
noktasin: olusturmaktédlr. Katilimci wve destekleyici
bif ybnetim ile tidm galisanlara ekip ruhu asilanmalidair.
Toplam Kalite Ydnetiminin wesasini bunlar olusturur.
GCaliganlarin gobniilli olarak kalite sorumluludunu
alabilmesi igin kalite gemberleri kurulmal: ve
problemlere sistematik bir bigimde vyaklagsilmalidair,
Bagarilar kesinlikle desteklenmeli ve
8diillendirilmelidir.



Japonya, batida geligtirilen tiim kalite bilgilerini
Deming ve Juran gibi batililar yardimiyla toparlamig ve
kendi idretim sistemine basariyla uygulayarak 2.Diinya
savagl sonrasindaki tiim vyaralarini sarmigtir. Toplam
Kalite Felsefesinin en basarili uygulamacisai olan
Japonya'nin rekabette dilinya g¢apinda giligli bir konumda
olmasi hig de sagirtici dedildir.

Tirkiye'nin ise daha alacak gok yolu vardair. Dinya
pazarlarinda kendine &zel bir vyer edinmek isteyen
ilkemiz, rekabet araci olarak uzun silre yalnizca diglik
fiyati kullanmigti. Ancak artik digik fiyatin yanisira
yiksek kalitenin de  beklenmesi, Tirkiye'nin ister

istemez kaliteyi de Snemsemesine yol agmigtir.

Tirkiye'deki bilylk lreticilere sg&yle bir bakarsak,
godunun bliylilk birer fabrikadan g¢ok, kiigiik birer atdélye
zihniyetiyle galigtifini goriirdz. Bugiin artik ge¢gmigtse
kalan, higbir geligmig {dlkenin kullanmadigas kalite
kontrol teknikleriyle kar etmeye calisan bu isletmeler
glin gegtikge rekabette daha g¢ok zorlanmakta, daha zayif
diismektedirler. Tiirk Standartlari Enstitiisil ve bilingli
bazi sanayicilerin g¢abalariyla kurulan Kalite Dernedi
(KALDER), eJitim programlari wve seminerler aracilifiyla
igletmelere kalite bilincini asilamaya galigmaktadir.
Ancak bu harsketin vyurt g¢apina vyayilabilmesi igin,
kalitenin bir devlet politikas: haline déniigmesi

gerektigdi konusunda tuUm sanayiciler hemfikirdirler.

Yine de, birgok kurulusun kalite geligtirme
gabalari, kalite gilivencesi sistemlerini kurmak igin
girigsimde bulunmalari ve hatta Argelik, Brisa gibi bazi
bliyiik igsletmelerin kalite glivencesi sistemini kurarak
TS—-ISO 9000 Kalite Gilivencesi belgelerini almalari

oldukg¢a sevindirici birer adimdar.



Unutulmamalidar ki, diinya pazarlarinda rekabet
artik ‘"kalite + {fiyat" 1ile mimkindiir. Kuruluslar,
valniz kalite glivencesi belgesini alarak reklam arac:
olarak kullanmayi dedil., kaliteyi bir felsefe olarak
secmeyi wve  benimsemevyi amaglamalidair. Dilegimiz,
Tlirkiys'nin kalite kavramini igine sindirersk dilinya
pazarlarinda iyi bir yere gelebilmesidir.
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