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ONSOZ

Igletmeler arasi, ulusal ve uluslar arasi dlizeyde ar-
tan rekabet, hizla geligen teknoloji, ikeme melleri liretme
zorunlugu ve alicilarin ihtiyaglarinin her gegen gilin degig-
mesi gibi temel nedenlerle, mallarin pazarda yagem siireleri
¢ok kisalmigtair. Bu durumda igletmelerin ayekta dursbilmele-
ri ve geligebilmeleri ig¢in, yeni mamulleri geligtirmeleri

bir zorun olmugtur.

Bu nedenle, giderek hizlanan yeni memul geligtirme ga-
balari i§letme1ere, bir yendan peszardeki yeni memul potan-
siyelini kullanarsk bliylik oOlglide karlar saglarken, Ste yan~
dan, yeni mamul geligtirmenin risklerini ve ek masraflarina

da yiikler.

Yeni memuliin, Szellikle kaliteye iliskin risk ve ek
masraflarini en alt dlizeyde tutebilmek, ayrica, igletme ve
alici g¢gakarlaria ile kaliteyi etkileyen gegitli faktorler a-
resinde optimum dengeyi kurabilmek, bilinen keslite kontrolu
fonksiyonunﬁa bir uzmanlik delinin olugmasini zorunlu kil-
migtir. Bu uzmenlik aslani, yeni mamul kalite kontrolu diye

adlandaralar.

Siiphesiz yeni mamul kslite kontrolu bigiminde bir ihti-

saslagmays gidilmesi, kalite ve kelite kontrolundski cgapgdes
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anlayig ve uygulamalarain var oluguna bliylik Slglide bsgli-
dir. Buna kargin, iilkemizdeki igletmelerin pek g¢ofu kali-
te kontrolunu yalnizca, Olg¢gme, muayene ve kusurlu mallara
eyiklama fonksiyonu bigiminde goriip uygulamayi siirdiirmek-
tedirler. Kugkusuz bu uygulamada, Onemli Olglide arsgtirma
ve geligtirme g¢abelarini gerektirmeyen lisens ve taklit te-
meline daysli imeslstin iilkemizde yaygin olmesinin rolii bii-
yiktir. Bu nedenlede yeni memul kelite kontrolu bigiminde
bir ihtisaslagmaya heniliz gereksinme duyulmemaktedair. Bu gilin
iilkemizde, yeni mamul kalite kontrolu fonksiyonu ve teknik-
leri, teknolojide ulagilsn diizeyin ¢ok gerisinde kzlmigtar.
Ancak, bir yandan teknolojik ilerleme, 6té yendan alicila-
ran, mallerin kalitelerinden yskinmalari ve alicilara koru-
ma gabalsri, yakin gelecekte gagdag kalite kontrolunun,
Ozellikle yeni memul kalite kontrolunun benimsenmesini zo-

runlu kilacaktar.

Yeni memuliin kelite basarisinin, yeni mamul kalite
kontroluyla saélanabi}eceéi bir gergektir. Bu durumda, {il-
kemizdeki igletmelerin keslite kontrolu konusunde kendile-
rini yenilemeleri, ihtisaslagmaya yonelerek, yeni mamul ka-
lite kontrolunun geregini benimsemeleri, yontemlerini ve
tekniklerini Ogrenip uygulemalara zorunlu olmsktadir. AET
ve Orta Dogu lilkeleriyle keginilmez olen ticari iligkiler
bu zorunlugu dehe da agik ve segik bigimde orﬁaya koymakta-

dir.

Ulkemizin yukeride kisaca deginilen kogullari da dik-
kate slinarek bu ¢aligmada, yeni memul kalite kontrolu,

tiimiiyle ve bir ybnetim araci olarsk ele alinmigtir. Bu ne-
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denle de, herhangi bir gabes ya da kullanilen yalnizca bir
teknik derinlemesine incelenmemig, yeni mamul kalite kont-

rblu gsistemi kurulmeys galigilmigtar.

Galigma baél:ca i bsliimden olugmektadir. Birinci bo-
liimde, ¢agdag kalite ve kalite kontrolu goriigleri genel o-
lerek tanitilmigtair, Ikinci bdliimde, once yeni mamul konusu
incelenmig, sonra da yeni mamul kelite kontrolu teknigi ele
elinmig, sistem igindeki Onemli gabalar ve teknikler gtzden
gecirilmig, yeni memul kalite ekonomisi ve orglitlenme bigi-
mi belirlenmigtir., Uglincii boliimde, lilkemizdeki igletmelerde
yeni mamul kalite kontrolu uygulemasler: incelenerek bir so-

nuca varilmigtir,
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OZET

Cegitli nedenlerle artan yeni mamul gereksinmesi ig-
letmeleri yeni’mamul geligtirip, pazara siirmeye zorlamak-
tadir. Yeni memul geligtirme, igletmelere bliyiik kérler sag-
ladiga gibi, ek masraf ve riskler de ylikler., Yeni mamuliin
kalitesine iligkin ek masraef ve risklerin en alt diizeyde
tutulebilmesi, etkili bir yeni mamul kalite kontrolu prog-

raminin kurulup uygulanmasina bagladar.

Yukarida deginilen nedenlerle, lig bﬁlﬁmden olugan bu
caligmada, lilkemizin kogullara da dikkate alinasrsk, yeni
memul kalite kontrolu bir biitlin oclarak ele alinmig ve gag-
dag anlayiglarla birlikte bir sistem kurulmeys ¢sligilmig-

tar.

Birinci boliimde, kalite ve kalite kontrolu konu edi-
nilmigtir. Genel kalite kevrami lizerinde durulmug, dizayn,
imalat ve kullanim kaliteleri arasindeki iligkilere degi-
nilmigtir. Kalite ile ekonomi arasindaki yekin etkilegimi
vurgulayebilmek ig¢in, teknik kalite, ekonomik kalite ve

gergek kalite ayirimins gidilmigtir.

Deha sonra gagdag kelite kontrolu kevrami incelenmig-
tir. Kalite kontrolunun yalniz bir ©lgme ya da kusurlulari
ayiklama iglemi olmadigi, hata yapilmadan once zellikle
hatalari onleyici g¢sbalera igermesi geregi lizerinde durulé

mugtur.

Ikinci boliimiin birinei kisminda, yeni mamul nitelikle-
ri ve yeni memul geligtirme agamelari, yeni mamul kalite

kontrolu ile iligkili big¢imde incelenmigtir.



Ikineci kisimda, yeni mamul kelite kontrolunda baza
kavramlar bagliga altinda, yeni mamul kelite kontrolunun
tenimi, kapsami, siiresi ve zorunlu kilan nedenler ele a-

linmigtar.

Ugiincli kisimda ise, yeni mamul kalite kontrolu tekni-
g1 biitiinliyle ve bir sistem anlayigi i§ersinde ele elinmig-
tir. Bunun i¢in, sistemi olugturan temel gabaslar, dizayn
agamasina ycnelik olanlar, imalat egamasina yonelik olenlar
ve kullanim agamasina yonelik olenlar bigiminde gruplandi-
rilmg, bunler da elt gruplars ayrilmigtar. Bu kismin so-
nunda, yeni mamul kalite bilgi iletigim sistemi, ekonomik
analizler, yeni mamul kalite plenlemesi ve orgenizasyon ko-

nulari incelenerek sistem tamamlanmigtair,

Uglincli bolumiin birinci kisminda, Eskigehir bdlgesinde
gegitli ig kollarina temsil eden igletmelerin, kelite, ka-
lite kontrolu ve yeni mamul kalite kontroluns iligkin gbriig
ve uygulamalarini belirlemeye yonelik bir aragtirma yer al-

mlgtlr;

Bu bSlimiin sonu¢ kisminds, birinci ve ikinci boliimlerde
yapilan teorik incelemenin ve aragtirmaden saglanan verile-
rin 1giga sltinda gegitli irdelemeler yapilmig ve Onerilerde

bulunulmugtur.
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BIRINCI BOLUM

KALITE VE KALITE KONTROLU
KEKAVRAMLARTI

Ozellikle son yaram ylizyilda, kalite ve kalite kont-
rolu konularinde bilimsel galigmalar gok geligtirilmig
ve uygulamalar ¢ok bagarilia oimustUr. Gegitli igletmeler
ve ililkeler arasinda yapalan galigmalar ve ulagilan so-
nuglar birbirine gok benzemektedir., Ancak, tam anlamy-
la bir terim ve kavram birligi saglanamamigtir. Bu du =
rumda ortaya gikan g¢egitli gligliikler, terim ve kavram
birliginin yaratilmasi ig¢gin Ozel g¢aligmalarin yapilmasi-
ny zorunlu kilmigtair. Ornegin, Avrupé Kalite kontrolu Or-

gliti (BOQC), sbzllik galigmalarina Onem vermigtir,

Bu boliim, kalite ve kalite kontroluyla ilgili te -
rimlerin tenimlanmasina, kavramlarin a¢iklanmasina ay -
rilmigtir. Boylece, yeni mamul kalite kontroluyla ilgi-

1i agiklamalar igin bir temel saglanacaktar,

KALIWE KAVRAMLARI

Kalite, hem iliretici, hem de tiiketici agisindan, ma-
la iligkin gok Onemli bir niteliktir., Bu nedenle kalite
tiirli big¢imlerde tanimlaniar ve kaliteyle ilgili tiirli

kavremlar geligtirilmigtir. Soyleki :

Genel Kavramlar

Kalite sozciigli, Latince qualitas sozcligiinden gel -~

migtir. Halk arasinda ve ansiklopedilerde bir geyin iyi




ya da koti olma ozellipi, herhangi bir bakimdan iistiinliigi,

eksiksizligi anlaminda kullan111r(1)o

Bilimsel agldan, kalite, genellikle, bir malin kul-

lanima ya da belirlenen amaca uygun olmesi bigimlerde ta-

nimlanair(2). Bu tanim halk srasanda ki anlayisa gok ya -

kindar. LOQC, kalite, tiketicilerin ihtiyac ve istekle -

rine uygunluk olciislidiir diye tanimlamigtir.

Daha ayrantila bi¢imde, kalite gOyle tanimlanabilir:

Bir malan, tiiketicilerin ihtiyac ve isteklerini kargilae-

ma Glciisiinii belirleyen mithendislik ve imalat ©zellikle -

rinin timiidiir(3).

Bu tanimlara gore, mallarin kullanime, amaca ya da
tiiketicilerin isteklerine uygun olmasi, kalitehin oziini

olugturmaktadair. Bu tiir tenimlar genel tanimlar diye bi-

linirler ve kalitenin son degerlemesine ya da kalitenin
amacini belirlemeye yoneliktirler. Bununla birlikte,stz
konusu tanimlar, ileride goriilecegi gibi, gagdag kalite

kavramini da bir 0Olgiide yansitmaktadirlar.

Ozel Kavramlar

Cagdag kalite kavramina ulagabilmek ve kaliteyi da-
ha ayrantilia bigimde agiklayabilmek i¢in daha bagka ka-

lite kavramlarinin tanitilmasi yararla olacaktir.

(1) Bak: kncyclopedia Britannica, C. 8, s.811l; Meydan
Larousse, c. b, 8, 808 '

(2) K.Go.Lockyer. Factory and Production Management, 3.
. d., London: Pitman and sons Ltd., 1974, s. 51

(3) A.V.teigenbaum, Total Quality Control,tngineering
and Management, New York: Mc Graw-Hill, 1961, s. 13.
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Bir malain kalitesi, bagka deyigle, umulana karsllayar

bilmesi, l¢ ayri kalite kavraminin gereklerinin yerine ge-
tirilmesiyle saglanabilir. Bagka deyigle, malin en son ka-

litegi, dizayn, imalat ve kullanim kalitelerinden olugur,.

Dizayn Kalitesi

Piketicilerin (miigterilerin) ihtiyag¢larini ve teknik

gerekleri kargilamak tizere, bir malan kagit iizerinde sap-

tanmig kalitesi, dizayn kalitesidir. Bagka deyigle, proje

ligerinde elde edilen kalitedir,

Cegitli etkenler (faktorler) arasinda en iyi uyumu
saglayabilen bir dizayn, iyi bir dizayndar, daha dogrusu,

iyi bir dizayn kalitesidir,

EOQC.sﬁzlﬁéﬁ, dizayn kalitesini, imalat kolayligaina

ve alici ihtiyaclarana ve isteklerine iligkin olarak, di-

zaynin iyi (miikemmel) olmasi diye tanimlar.

Bu tanimda ki "imalat kolayliga" deyimi, dizayn ka -
litesinin igletmeyi ilgilendiren 6zelligini belirler, Bu
agidan imalat kolayliga iki anlama gelir: 1) Digayn, ma -
liyeti dﬁgﬁrﬁcﬁ nitelikte olmalidar; 2) S6z konusu dizay-
na ulagabilmek ig¢in, igletme gerekli teknolojik olanakla-
ra sghip olmaladar, bagka deyigle, dizayn "hayali" olma -

malidire.

Bu agiklamalardan gu sonug¢ gikarilabilir: Yeni bir
malin pazarda kolayca tutunabilmesi, benzerlerine gore lis-
tiinliik elde edebilmesi, tiiketiciye en ilist dlizeyde doygun-.

luk verebilmesi ve igletmeye en gok kara sagliyabilmesi
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igin, dizayn ya da dizayn kalitesi iyi olmaladir. Anilan
sBonuglara ulagabilmek igin bu en bagta gelen on koguldur,
Bu, ayni zamanda, yeni mamul kalite kontrol g¢abaslarinin di-

zayn kalitesi lizerinde yogunlagmasainin nedenini de agiklar,

Imalat Kalitesi

Mal imal edildikten sonra, dizayn kalitesinin elde e-
dilen memule ne olglide yansidigani belirler, Kagait lizerin-
de elde edilen dizayn kalitesine, gergekte ne 6lgiide ula =~
gildagani gosterir, Arada ki ayralik ne kadar az ise, ima-
lat kalitesi o kadar iyi demektir, Bu ise, uygulanan ima -
lat yonetimine, kullanilan arag¢, gereg¢ ve iggiiclinlin nite -
liklerine baglidar, Imalat yontemleri ve imalat girdileri
iyi se¢ilir ve kullanilarsa, dizayn kalitesi de o ©lgilide

imalat kalitesine yansir,

Ayrica, imalat sairasinda bagvurulan muayeneler ve
kontrollarda, imalat kalitesinin elde edilmesini ©nemli

Olgiilerde etkiler,

Imalat kalitesine, dizayne uygunluk kalitesi ya da

uygulame _kalitesi de denir. EOQC sbzlliglinde, imalat kali-

tesi malin dizaynina uymasi diye tanimlanmaktadir.

Onemi nedeniyle burada gu noktanin tekrarlanmasinda
yarar vardir: Imalat kalitesinin bagarisi, imalat olanak-
larinin yeterligine dogrudan bagla olduguna gore dizayn
kalitesi olugturulurken, imalat olanaklara ve kolaylikla-
ri goz onlinde tutulmeladir. Dizayn kalitesinin "hayali"
olmasi, imalat kelitesini bagarasiz kilan Onemli etkenler;

den biridir.



Kullanim Kalitesi

Malan en son kalitesini olusgturan liglincii kalite kav-
rami, kullanim kalitesidir., Kullanim kalitesi, koruyucu
ambalejlama, tegima, yerlegtirme, bakim ve oparam iglerin-

de kalite gereklerine uyulmasi diye tanimlanir. Bu anilan

iglerde gereklere uyulmazsa, dizayn ve imalat kaliteleri
ne Ulglide iUstlin olursa olsun, kullanim kalitesi diigiik c -
lur; dolayisiyle, istenen en son mal kalitesine ulagila - |
maz.

Gercekte, dizayn, imelat ve kullanam kalitelerinin
birbirinden kesinlikle ayra olduklarini diiglinmek dofru de-
gildir. En son kaliteyi olugturmada, ligli de ayna olglide rol
oynar, ayni Olgiide etkilidir, Bu nedenle, kargilikli ilig-
kileri ve etkileri goz Oniine alinarak yapilan ¢aligmalar
bagarili sonug¢lar verir. So6z konusu U¢ kalite kavrami JE-~

KIL 1 de gematik olarak gosterilmigtir(4).

Genel kalite kavramlarinda mamuliin, tiiketici (miigte-~

ri) elinde iken kullanlmé uygun olmasi ya da kullanim bo-

yunca beklenenleri kargiliyabilmesi temel 6zellik olmakta-

dir, Ozel kalite kavramlari, bu amaca en iyl bigimde ula-
gabilmek ig¢in ayraintilara belli eder. Tiketicinin mamulden

doygunluk saglamasinda, bagka deyigsle tiiketicinin mamulii

(4) Enrique Blanco Loizellier, "Kalite Planlamasi, Orgit-
lenmesi ve Yonetimi", Kalite Kontrolu Yoneticiler Top-
lantisi ve Sempogzyumu, MPM Yayinlari, No:l77, Ankara:
1976, s. T4.
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Hammadde ve satin Teknolojk techizat .

altnan parcalarin ve imalat metodla Iscilik kalitesi
katitesi ri kalitesi

Dizayn kalitesi Imalat kalitesi Kullanim kalitesi

Mamul kalitesi

Sekil: 1. Son kalitenin olugumu.

kaliteli olarak algilamasanda kugkusuz, sosyolojik, psi;
kolojik ve ekonomik birgok etken tilketiciyi etkiler. O -
zellikle, tiiketicinin satinalma glicliniin etkisi onemli bo-
yutlara ulasir. Gergekte, kalitenin algilanmasinda, sa -
tinalma glicli-maliyet-kalite arasindaki iligkinin Snemi

hig gozden kagirilmamalidir,

Yukaride agiklanan kavramlarda, tiketicinin satinal-
ma glicii bir etken olarak agik ve segik bigimde gtsteril-
memigtir, Bu etkeni g6z Oniline alan bir takim kalite kav-

ramlarina da burada yer vermek dogru olacaktar,

Teknik Kalite

S

. Maliyet hig¢ diiglinlilmeden, yalnizca teknik olglitlere
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'gore dizayn, imalat ve kullanim kalitelerinin olugturul-

masa sonucunda ulagilan kaliteye, teknik kalite denir,

Bu gorligten hareket edildiginde, kalite dzellikleri, en
tist diizeyde ki aragtirma ve geligtirme gabalerindan, tek-
nolojik olanaklardan yararlanilarak saptanire. Teknik ka-
lite kavramina gore, Ornegin isi iletkenliginin onemli
oldugu kalorifer radiyatﬁrlérinde ve mutfak tencerelerin- -
de malzeme olarsk altin ya da glimiig kullanilmasia gerekir,
Ayni bigimde, elektrik iletilmesinde de altin ya da gii -
miig tellerin kullanilmasi, iletkenlik yoniinden dsha iyi

bir teknik kalite saglar,

Goriildiigi gibi salt anlemda teknik kalite kavrama
bliylik clglide teorik kalmaktadir. Ancak, teknik kalite
kavramina yaklagim, gliniimlizde bazi mamul alanlarinda go-
riilmektedir, Ornegin, askeri ihtiyaglar ig¢in silah ve a-
rag¢ imalinde ve uzay aragtairmalari i¢in makina ve cihaz

imalinde maliyetten ¢ok teknik kaliteye Onem verilir.

Bkonomik Kalite

tkonomik kalite teknik kalitenin tersidir. Yeni bir

mamuliin ihtiya¢larickargilamasinda teknik gerekler, ucuz
imalat yaninda ¢ok gerilerde kalir, Kuskusuz, bu anlamiy-
la ekonomik kalite de oldukga teoriktir ve yalnizca ma -
liyetin onemli oldugu teknik gereklerin, giivenirlik ve
yagam siiresi gibi taktorlerinin hig¢ dikkate alinmadiga
bir kalite yeterli olemaz. Ancak, kapkag pazar igin ima;
15t bu kalite kavramina bir yaklagam Ornegi oclarak veri-

lebilir,



Gercek Kalite

Buglinki uygulamadé en yaygan olan kalite kavrami bu-
dur, Pazar kogullara, tiiketicinin mamulden bekledigi &zel-
likler ve satinalma giicli gibi ana faktorler gtz Oniine élJ-
narak, teknik ve ekonomik kalite arasinda denge kurabilen

kalite Gzellikleri, gercek kalite olarak tanimlanabilir.

Tim kalite kontrol ¢abalaranin amaci, bu anlamdaki ger =~
gek kalite 6zelliklerinin belirlenmesi ve bunlarain dizayn,
imalat ve kullanim sirasinda gergeklegtirilmelerini sag -~

lamaktir.

KALITE KONTROLU KAVRAMLARI

Bu baglik altinda kontrol, kalite kontrolu ve tiim ka-

lite kontrolu kavramlari ana hatlariyla incelenecektir.

Amag, kalite kavraminin incelenmesinde oldugu gibi, yeni
mamul kalite kontrolunun daha iyi esnlagilmasani ve bu ko-

nuya gegigi saglamsktair.

Kontrel Kavrami

Kontrol sbzcligli, kargit cetvel anlaminda Latince

contrarotula sozcliginden gelmigtir(5). Ancak, bugline ka-

dar kontrol sozclgli, g¢egitli alanlarda anlam degigiklik-
lerine ugrayarak kullanila gelmigtir. Giinlimlizde ise kont=
rol terimi baglica iki anlamda kullanilmaktadir.

Birincisi, denetleme ya da muayene (inspection) an -

laminda kontrol kelimesinin kullanilmasidir ve oldukga

(5) Alfred Isaac, Igletmelerde Revizyon ve Kontrol, gevi-
ri: Volf Cernis, Istanbul: Universite Kitabevi, 1944,

Be 2




yaygindir,.

Ikineci kullanim ise, daha g¢ok bir kavram niteligin-

dedir., Bu big¢imde kontrol, elde edilmek igstenen sonugla-

ra ulagabilecek yolda islerin yiiriitiilmesini saflayan, bu-

na aykairi gidiglerin yoluna konulmssini miimkiin kalan bir

fonksiyon olarak tanimlanmaktadir(6).

Kontrol kavramznl belirlemek ig¢in yapilan gegitli ta-
nimlamalara rastlanir. Ancek bunlarin srasinda pek biiyiik
ayrilaklar bulunmamakta ve yukarida verilen tanima benze-
mektedirler, Genellikle, hemen tim tanimlamglarda kontrol
kelimesinin; bir amag¢, ya da standardin gergeklegtirilme-
si igin planlanmig islemler zinciri oldugu ve ydnelten,
kumanda eden, etki eden, hakim olan ve aragtiran ycnetim-

sel bir arag niteligi, oldugu ilizerinde birlegilmektedir,

Kalite Kontrol Ksvrama

Kalite kontrol kavrami, daha once agiklanan kontrol
kavramina temel yonleriyle uyar. Ancak kontrol fonksiyo-
nu, daha gok kalite faaliyetlerine yoneliktir., Bu kavram-
la ilgili olarak da gegitli tanlmlamélara rastlanmaktadar,
Bunlardan bazilara dar kapsamlia ve eski anlayiglari diger-
leri ise, daha genig ve g¢agdag anlayiglaria yans:Ltmaktad;Lr°

Agagida bunlars ornekler verilmigtir,

Kalite kontrolu; tiiketici ihtiyacinin en ekonomik bi-

¢imde kargilanmesi i¢in, mamul kslitesinin silirekliligini

(6) Mehmet Olug, Igletme Organizasyonu ve Yonetimi, 1.Cilt,
2. Baskia, Istanbul: Sermet Matbaasi, 1963, s.317
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ve geligtirilmesini saglamak amaci ile yapilan muayene ve

analiz sistemidir(7). Bu tanim, oldukga dar kapsamli ve

daha ¢ok eski anlayiga uygundur,.

Kalite kontrolu; igletmenin kalite hedeflerine erig-

mesl igin yiiriitilmesi gereken fonksiyonlarin ve faaliyet-

lerin timiidiire Bu, kalite geligtirme, kalite idamesi ve

kalite diizeltimi igin tiiketicinin tam doyumuny saglayan
ve ekonomik diizeylerde liretim ve hizmete olanak vermek li—-
zere bir sistemdeki g¢egitli gruplaran g¢abslarainin etken

bir sistemidir(8).,

Kalite kontrolu; endlistriyel kalite amscani kargila-
mak igin yapalan faaliyet olup, mamul kalitesini meydana
getirme, muhafaza etme ve geligtirmenin baglica yonetim-
sel alanidir ve yalnizca herhangi bir teknik metodu be -

lirlemez(9),

Kalite kontroluna iligkin ozellikle son iki tanim
oldukga genis kapsamlil ve g¢agdag anlayiga uygun nitelik-
tedir. Bu tanimlards kalite kontrelunun, ilgili tim ig -
lemleri kapsadigi, bir sistem olduéﬁ ve herhangi teknik
bir metod anlamina gelmedigi agikga belirtilmigtir. Bu -~

glinkii karmagik sanayi hayatinda, isletmelerin kalite prob-

(7) Tevtik Tatar, Igletmelerde Uretim Yonetimi ve Teknik-
leri, Ankara: Dogug Matbeacilik ve Ticaret Ltd. ;rt.
Matbaesi, 1973, 8.98

(8) Agnes H, Zaludova (Ceviren: Bilge Ekin), "Kalite ve Ka-
lite Kontrol Ksvramlari ve Tanimlari ig¢in Kriterler",
MPM Verimlilik Dergisi, Cilt 2, saya 2, Ocak-Mart 1973

.80 31T
(9) A.V, Feigenbaum, s, 21,
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lemleri bir sistem anlaylgl igersinde ve bir blitiin olarak
ele alinarak ¢Ozlimlenebilir, Ayrica problemlerin giderek
artmasi kargisinda, gagdag kalite kontrol anlayiga da ye-

tersiz kalmig ve problemlerin ¢oziimiine tiim kalite kontro-

lu yaklagami ile ¢0zlim aramaya baglanmigtir,

Tim Kalite Kontrolu Kavrami

Bu kavramin kullanilmasa oldukg¢a yakin zamanlara rast-
lamsktadir, Tiiketicilerin kaliteye iligkin isteklerinin g¢o-
galmasi, teknolojik ilerlemeler, imalat slireglerinin kar -
magikliga ve ayrica ylikselen bir kalite-maliyet spiralinin
s0z konusu olma31 gibi féktbrler, igletmeleri, kalite prob-
lemleri yoniinden dar bofazlara itmeye baglamigtir. Buna
kargan, var olan kalite kontrolu anlayigi ve uygulamasi ig-
letmeleri bu gili¢ durumdan ¢ikarmada yetersiz kalmigtar. Is-
te bu gibi durumlardan kurtulabilmek ve tliketicide doygun-
luk saglayica uygun‘maliyetlerde mal imal edebilmek i¢in,
kalite kontrol faaliyetlerine, 1950 yillaranda yeni bir an-

layig getirilmeye ve uygulanmaya baglanmigtir.

Boylece tim kalite kontrol akimi, ilk olarak, bir ka-

lite kontrol programinin genig kapsamli olmaesi ve yeni di-~
zayn kontrolu, giren madde kontrolu, iirin kontrolu ve ozel
slire¢ etiidlerini igermesi geregi iizerinde durﬁ1m351 ile
baglamigtir. Bu anlayig genigleyerek tim kalite kontrolu-
nun, aragtirma ve geligtirmeden baglamak, inalat, satig ve
diger hizmetleri kapsamak lizere, igletme igersindeki tim

faaliyetleri biitiinlegtiren bir diiglince ve iglem niteligine
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biliriinmesine ve uygulenmasina yonelmigtir(1l0).

Bagka bir tanlmlamadé ise, kalite kontrolunun etkisi-
ni maksimize etmede igletmenin bOlimleri arasinda kargilik-
la iligkilere ihtiya¢ duyuldugu, bir organizasyonun blitiin
alanlarina yeyilan bu iligkinin, tiim kalite kontrolu oldu-

gu belirtilmigtir(ll).

Bir diger tanimlamada da, bir organizasyondaki gegit-
1i gruplarin, kaliteyl meydana getirme, slirdlirme ve gelig-
tirme gabalarinin blitiinlegtirilmesi ig¢in, tiim kalite kont-
rolu, etken bir sistem olarak benimsenmigtir. Ayraca, bu
kavramin temel ilkesinin ve onu oteki anlayiglardan ayiran
temel farkin, gergek etki saglemada kontrolun, mamul dizay-
ni ile baglamak zorunda oldugu ve tiliketicinin eline gegme-
si ve onun tatmin edilmesi ile son buldugu belirtilmigtir,
Bu bigimde tanimlanan tiUm kalite kontrolunun genigleyen
fagliyet alani ise, endlistriyel slirecin, JtKIL 2., de goste-

rilen sekiz agamasi olarak kabul edilmigtir(1l2).

Yukarida verilen tanimlamalar, tim kalite kontrolunun,
karmagik igletme problemleri kargasinda kalite amacina en

iyi bigimde ulagabilmek igin bir sistem olarak ele alinma-

(10) Bilge Ekin, "Verimlilik Artairma Tekniklerinden Kalite
Kontrolu" NMPM Verimlilik Dergisi, Cilt 3 Saya 4, Tem-
muz-pylil 1974, s. 1103, _

(11) A.G. Robertson, Quality Control and Reliability, Lon-
don: Thomas Nelson and Sons, 1971, 8. 3.

(12) A.V, Feigenbaum, s. 12-17.
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81, igletme dig¢i ve igletme digi gegitli kesimlerle birlik-
te galigmasi geregi lzerinde durmuglardir. Bu genig galig-
ma alani bazi kaynaklarda endiistriyel siirecin sekiz agama-
s1, bazi kaynsklarda ise endlistriyel siirecin ﬁg asamasi o=

lan, imelat tncesi, imalat ve imalat sonrasi agamalari bi-

¢iminde belirlenmigtir.

Pazarlama

Mihendislik

Satn alma

Imaldt mihendisligi

imalat denetimi ve imalat

Mekaniki kontroller ve
fonksiyonel test

Yikleme ve tasima

Yerine montaj ve bakim

vekil: 2. Tim kalite kontrolunun faaliyet gosterdigi

endlistriyel siirecin sekiz agamasi,

Imalat ©ncesi agamasl; pagzar aragtirmasi, mihendis -
1lik yOniinden aragtirma ve geligtirmeler, dizayn, imalat
mithendisligi, prototip imal? ve deneyleri, muayene ve kont-
rol prosedilirlerinin hazirlanmasi, kullanim kalitesine i -
ligkin talimatlarim hazirlanmasi, satinalmaya hazirlik ve

gatinalma iglemlerini kapsar. Imalat agamasi; girdilerin
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muayenesi, parga ve ilinitelerin imali, montaj iglemleri, if
malatan kontrolu, gercgek imalatta yapailan pargalarain son
muayene ve denenmeleri gibi faaliyetleri igerir. imalat
sonrasl isej; ambalajlanma, tagima ve depolama, yerine kur-
ma (installation), ¢aligtirma, koruyucu bakim ve onaraim
gibi konulardan olugur. Bazi kaynaklar ambalajlamanin fab-
rikada yapilmasi nedeniyle, bunu imelat agamasi igersinde
diiginlirler., Yapilan faeliyetlerin gu ya da bu agama iger-
sine alinmasindan ¢ok, tim kalite kontrolunun 6nemi, ya -
yildiga galagma alaninin genigliginden gelmektedir. Bu gé-
niglik ise, tim kaynaklarda ayni olup, mamulﬁn tasarlanma-
saindan bagliyan, dizayn ve imalat ile siirlip giden, alicaya
teslimi ve onun elinde c¢aligma siiresince izlenmesi gibi
bir gergeve g¢izer., Kisaca, tiim kalite kantrolu, begikten

mezara kadar mamul ile beraberdir, denilebilir,

Buraya kadar yapilan ag¢iklamalarla Onemli kalite ve
kalite kontrolu kavramlaria basitinden, buglinkii karmagik sa-
nayi hayatinin gergeklerine uygun olanlaraina kadar, ana

hatlariyle incelenmigtir. Bu incelemelerden, glinlimiiz iglet-

melerinin kelite amaglarina ulagabilmeleri ig¢in tiim kalite
kontrol anlayigani benimsemek ve buna gbre galigmak zorun-
da olduklari kolayca goriilebilir, Ayrica, ikinci boliim in-
celendiginde de tim kalite kontrolunun en genig bigimde ve
biitiin fonksiyonlari ile yeni mamul kalite kontrolu iger -

v,

sinde uygulama buldugu goriilecektir,
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IKINCI BCLUM
YENI MAMUL KALITE XONTROLU

Bu boliimde ana konu olarak, yeni mamul kalite kont-

rolu ele alinacaktir. Baglangigta, yeni mamul kavram ve
Ozellikleri ile mamul geligtirme agamalari lizerinde kisa-
ca durulacaktir., Daha sonra, yeni memul kalite kontrolun-
da kullanilsn teknikler incelenecektir. Bu incelemede,

tiim teknikler ve faaliyetler bir sistem anlayiga igersin~
de, bitiinliik bozulmadan yonetimsel agidan sergilenecek,
yanlizca birkag¢ teknigin ayrintilarina giren bir galigma
yapilmayacaktir, Bu b6llimin son kesiminde ise, kalite ve
kalite kontrolunda onemli bir faktor olan kalite ekonomi-
8i ve yeni mamul kalite kontrolu organizasyonu konu edile-

cektir,

YEII MAMUL VE GLISTIRME ASAMALART

Artan tiiketici istekleri, teknolojik ilerlemeler,iil-
ke ic¢in ve lilkeler arasi kizigan rekabet, yeni mamullerin
geligtirilip pszara siirilmelerini zorunlu kilmaktadir, Bu
nedenlerin yani sira, bazi mallaran ya da hammaddelerin.
kit olmalaria, rezervelerinin sinirli olmasi, ekonomik si-
lah ya da siyasal baski araci gibi kullanilmalara ds, ye?
ni mamullere kargi olan talebl arttiraebilir. Bu talep ar-
tisina bagla olarsk varoclan mamullerin pazarda yagama sli-
releri giderek kisalmaktadir, Bu nedenlerle pazarin yeni
mamul talebi slirekli bir biliylime gtstermektedir. Bu gergek
kargisinda igletmelerin, degil geligmeleri, hayatta kala-

bilmeleri ig¢in bile yeni mamul geligtirip pazara sﬁrmeléri
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zorunlu olmsktadar.

Bir memuliin yeni olarak kabul edilebilmesi igin bazi
ozellikleri igermesi gerekir, Bu Ozellikler, hem igletme-~
nin yeni mamul politikasini , hem de yeni mamule iligkin
yapilacak tiim fagliyetleri etkiler. Ozellikle, mamul ge -
ligtirme ve yeni meamul kalite kontrolu, gegitli yonleriy-
le ve biiylik olcglide yeni mamulin Ozelliklerine gore ayarla-
niro Bu neﬁenle, agagida g¢egitli Olglitlere (kriterlere)
gore bir mamuliin yeni olarék kabul edilmesi ig¢in ©zellik-

ler ve bunlarin etkileri incelenecektire

Yeni Nsmul Nitelikleri

Yenilik, gegitli Ozelliklere gore olugur. Ancak, bu
ozellikleri kesin g¢izgilerle belirlemek ve herkesce benim-
senen kaliplar igersine sokmak pek kolay degildir. Ozel -
likle, tiiketiciler ve igletmelerin g¢egitli boliimlerince
yeni mamul o6zellikleri igin farkla degerlemeler yapilire.
Bu "igafilikten" ve konunun yukarida deginilen Oneminden
dolayi, yeni mamul kavrami ve Ozellikleri genig kapsamli
ve derinlemesine aragtirmalara neden olmaktadar. Burada,
bu olgilide bir inceleme yapilmayacaktir. Ancak, yeni mamul
ile ilgili her faaliyette oldugu gibi, yeni memul kalite
kontrolu programi da, yenli mamul Ozelliklerine gore ayar-
lanmek zorundadir. Bu gercgekten dolayix yenilik nitelikle-
ri ana hatlarayla ve yeni mamul kalite kontroluna baglan-

t1la bigimde ele alanmasi gerekir,

Acaba bir mamul yeni olarak hangi kogullarda kabul

ed@lebilir? Bu sorunun ¢ok genel anlemda cevabi olan gilinii-
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miiziin pazar kogullarina gore geligen yeni mamul anlayig -

lari, goylece snralanabilir(lB):

Igletme igin yeni olan, ancak, satiga gikarilan ps -
zarda bilinen bir mamulii lretme, ’

Mamull degigik bliylikliikte pagara slirme,

Mamul i¢in yeni ambalaj kullanma,

Mamuliin tfiziksel form ve boyutlarani degigtirme,

Varolan mamulu geligtirme, iyilegtirme,

Timiiyle yeni bir mamul viicuda getirme.

Bunlara, igletme ig¢in bilinen, ancak satiga ¢ikara -
lan pazar igin yeni olan bir mamuli liretme gibi bir Ozel-
lik daha eklenebilir. Bununla birlikte, sayilan bu ozel -
likler ¢ok geneldir. Konuya biraz daha agiklik getirebil-
mek i¢in yeni mamul ©Ozellikleri agagiadaki gibi gruplena -

rak incelenebilir,.

Pazar Yoniinden Yeni Mamul

Pazar yoniinden ele alininca, genel olarak yeni mamul,'
tiiketicilerin allgllmls'yaéam big¢imini kolaylagtirir ya
da daha zevkli kilar. Bu degigikligi saéléyacak yenilik
nitelekliri-, mamuldeki ayrantila fiziksel ve teknik Gzel-
liklerden ¢ok, mamul ile birlikte gelen hizmetlerin tiike-
tici tarafindan elgilanabilir cinsten olma temeline daya-

* nire. Ancak, yenilik 6zelliklerinin bir kismi mamuliin pe -

(13) Okan Akgay, Endiistri Igletmelerinde Yeni Mamul Gelig-
tirme ve Pagarlama Yonetimi Acaisandan Anglizi, Bursa
iktisadi ve Ticari Ilimler Akademisi, Yayin NO: 15,

Se 9.
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zarda kasa siirede taninmasina ve benimsenmesine yardiamci
olur. Bazi dzellikler ise, mamuliin pazarda tutunms sliresi-
ni uzatica niteliktedir. Bu noktalar da dikkate alinareak
pazar yoniinden bir mamuliin yeni olarek kabul edilebilme ©-

zellikleri, gruplandirilarak g6yle siralanabilir(l4):

Birinci grupta, gu altr yenilik Ozelligi sayailasbilir,
bunlar mamuliin pazarda kolayca tsninmasini saglarlar:

1. Rakip mallardan dahs diigiik maliyetinin ya da fia-
tinin olmesi,

2. Kullaniminda biiyiik kolaylik olmasi, "

3. Performansinin daha ¢ok gilivenilir olmasa,

4, Mevsimsel damgelanmalaras bagli olmamasi, yere ve
zamana, ya da her ikisine gore gegerli olmasi,

5. Gbsteris igin tiliketim olanaklari saglamasi,

6. Inanilar gikarlar saglamasi,

ikinci gruptaki gu dort Ozellige sahip yeni mamuliin,
pazarda tanitilmasa ve tutunmasi oldukga yavagtir:

1. Basit olmayen, yeni kullanma metodlaraini gerektir-
mesi,

2. Yeni mamul ile yapilacak igin geregi olarak karma-
gak kullanma usulleriyle ilgili yeni metodlarin Ogrenilme-

(

gine ihtiya¢ gostermesi,

(14) Chester R, Wasson, "What Is New About A New Product”,
R, Clifton Andersen-Fhilip R. Cateora(ed), Marketing
Insights, New York, Meredith Publishing Co., 1963,

8. 218,
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3o Mamul ile saglanan menraatlerin aligilmamig cins~-
ten olmasa, _

4, Yeni mamuliin kullanilmasanda yapilabilecek yanlag-
liklardan dogan gercgek ya da muhtemel masraflarin sdz ko-

nusu olmasi,

Ugiincli gruptaki lig ozellik ise, gunlardar:

l, Yeni bir goriinlim ya da diger algilanabilen Czel -
likleri olmasa,

2, Tlketiciye yeni hizmetler getirmesi,

3. Yeni bir pazara girmesi (farkli sataig kanallara

ile) .

Bu ©Ozellikler birbirlerine ve diger bazi faktorlere
bagli olarak bir mamule yenilik niteliéini kazandlrabilir—
ler, Ornegin, pazarin geligmesine etki, yalnizca bu dzel-
liklere bagla olmayip o andaki kiiltirel kogullara da bag-
ladair. Ayrica, bu ozelliklerden koklii aligkanliklaria Snem-
1i olglide degigtirmeyi gerektirenler olumsuz sonuglar ve-

rebilirler.

Dordiincii gruptada yalnizca bir ozellikten stz edile-’
bilir. Ancak bu, daha once sayilan Ozelliklerin hi¢ olmaz-
sa bir kismiyla birlikte diiglinilmedikg¢e, onlarla birlegti-
rilmedikge tiketiciye hig¢ bir gey ifa etmez. S0z konusu O-
zellik, mamuliin yeni Bir yapiya (konstriksiyon) ya da ye-
ni bir bilegime sahip olmasidir.

Goruldigd gibi, dort gruba ayrilarak ondort madda ha-
linde saralanan bir mamule yeni olma niteligini kazandaran

ozelliklerin sonuncusu diginda kalanlaran tamami tiiketici,
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ya da bagka deyigle pagzar olglitlerine gbre olan anlayiga
aksettirir, Hatta son ©zellik bile, bir deger ifade ede -

bilmek i¢in digerlerine dayandirilmigtar,

Ancak yenilik dzelliélerini, yukarideki gibi yalniz-
ca tliiketici (alaca), pazar ya da igletmenin pazarlama fonk-
siyonu Olglitlerine gdre degerlemek, bir sistem anlayigi i-
gerginde eksiklikler viicuda getirir. Glinki tiiketici ve pa-
zarlama fonksiyonunun yenilik istek ve anlayiglariyla bir-
likte, igletme politikasi, dizayn, imalat ve kalite kont -~
rolu gibi igletmenin diger fonksiyonlarainin anlayig, ola -
nak ve gabalarinin da entegrasyonu ile yeni bir mamul vii-
cuda getirilebilir. Bu nedenle, igletme ve igletmenin di-

ger fonksiyonlarina gore yeni mamul nitelikleri bazi ayri-

caliklar ve farkli anlayiglar gosterir.

lgletme Yonlinden Yeni Namul

Pazara gore yenilik Ozellikleri bir memuliin pazards
yeni olarak kabul gormesinin olglileridir. Igletme yoniinden
bunlara kargilamak hedeftir. Ancak bu hedef igersinde, sae
dece pazarin yenilik isteklerini yerine getirmek amag¢ olma-
yip, bu yolla igletmeye kar saglamakda yatar., Ayrica iglet-
me yonlinden yeni mamul bzellikleri'yalnlz kendi degerlen -
dirmelerine gore yapilamaz., Yani igletmenin amaci sadece |
kendi ©olglilerine gore yeni bir mamul meydana getirip bunu
cam bir fanus igersinde. sgklamek degildir. O 'halde iglet-
me yoniinden yeni mamul anlayigi, hem pazar ozelliklerini
kargileyabilen, hem de igletmenin gegitli fonksiyonlarln?

da aligalmigin diganda degigiklikler yapan niteliklerde ol-
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malidir,.

Bu anlayiga uygun Ozellikler tek tek ele alinmaya -
cak, agagidaki gibi gruplanarak deha g¢gok igletmenin fonk-

giyonlarina etkileri yOnilinden incelenecektir,

o a conn Ay e S s e S S S A e > GV S —

Bu ozellikler, hi¢ kimsenin daha Once yapmadiga, bii-
yik olglide yeni ve farkli bir mamulli olugturan yenilik
Ozellikleridir, Otomobil, sentetik iplik, televizyon ve
bilgi sayarlar, ilk liretildiklerinde bu tiir mamullerdi -

ler, Bu tip mamullere icad mamuller de denilmektedir,

Bu Ozellikteki yeni bir mamulii imal etmek ve pazar-
lamak, igletmenin siirdiirdigii g¢aligmalara ek olarak, degi-
sik ve yoBun gabalar gerektirir. Once bu yeni mamul igin
genigs bir aragtirma ve geligtirme galismalari ve yogun
bir dizayn fagliyeti yapailir. Imalat ig¢in kullanilacak
makina ve techizatin, imal metodlarainin ve persconelin bili~
yik ©lglide yenilenmesi ya da yeniden diizenlenmesine ihti-
yag¢ vardir, Yeni kalite kontrolu faaliyetlerine, degigik
muayene ve deney cihazlarana gerek duyulabilir. Farkla
planlama ve yeni finansmani gerektirir. Yeni pazarlar,
pazarlama metodlara ve dagatim kanallari kullanmak zoru-
nu dogabilir., Bu degigik, yogun g¢abalara ve ek finansma-~

na kargin, icad mamuller uzun slire pazarda rakipsiz kalar

ve igletmeye biliylik karlar getirir. Ancak bu Yzellikteki
yeni mamullere, igletmenin yagaminda az rastlanir ve bun-
larin imalat, pazarlama ve finans bakimindan risk olasi-

~1iga ylksektire
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Bu tiir mamuller, ayni llkede ya da Oteki Ulkelerdeki
igletmeler tarafindan daha Once yapilmiglardir. Bunlars

taklit mamuller de denilmektedir. Ulkemizde imal edilen

pek ¢ok yeni mamul bu Ozellige uyan niteliktedir.

Onceki gruptaki kadar yogun olmamakla birlikte, mg -
muliin ve igletmenin Ozelligine gdre bu tiir yeni mamuller
de, igletmenin pazarlama, mihendislik, imalat ve kalite
kontrol gibi fonksiyonlarinda bu yeni mamule ©zel yenilik-
ler gerektirir. Ancak bu ¢aligmalarda ortaya g¢ikan problem-
lerin ¢Ozimii, daha Once bagka igletmelerde uygulamasi ya -
pilmig oldugundan daha kolaydir, Ayraica bu tir mamuller i-
¢in lisans ya da teknik bilgi anlagmasi yapilmig ise, bl -
yik ©lglide aragtarma ve dizayn faaliyetlerine ihtiyag¢ du-
yulmsz ve kargilagilacak problem sayisi da ¢ok az olur,
Gene bu tir memullerden dolayi igletmenin yliklenecegi risk-
ler, teknik olmaktan g¢ok pazarlama ve finans konularini i-

gerir,

igletmenin varolan memullerinin goriiniimini, boyutla -
rini, rengini ya da kullaniminia daha kolay ve ekonomik'ya4
pacak oOteki bazi kliglik degigiklikler gibi tzelliklerle bir
yeni mamul meydana getirilmesi bu baglik altinda toplan -
migtir. Mamul cinsine ve model deéigikliéinin olglusiine gé—
re, igletmenin fonksiyonlarinda bazi degigiklikler gerekir.
Ancak bunlar, daha Once anlatilanlar kadar bliylik Clgiilexrde

olmaz. Isletmenin kullanmakta oldufu denenmig metod ya da



-23 -

malzeme ve makina-techizattan genig g¢apta yararlanir. Risk

daha ¢ok pazarlama fonksiyonundadar.

Ambalajlama, yeni mamul anlayiginda ve uygulamasinda
son giinlerde oldukg¢a Onemli bir yer almaktadir., Bliylik boy
.megrubat, sprey losyon ve kolanyalar, sprey boyalar yalniz-
ca ambalaj frarkindan dolayl yeni mamul olarak benimsenen
orneklerdir, Bu tiir 6zellikleri olan yeni mamuller ig¢in ig-
letme; mihendislik hizmetlerinde, kalite kontrolu ve ima -

lat faaliyetlerinde gok az deéigiklikier yapar.

Yeni Pazar

Igletme yonlinden en zayif yenilik ozelligi budur. Ye-
ni bir pamara girmek ya da farkla dagitim kanallara kullan-
mak yoluyla vcrolan mamuller, yeni mamul ¢zelliklerine sa-
hip olabilirler. Bunu saglamak i¢in, igletmenin hemen yal-
nizca pazarlama fonksiyonunun, varclan ya da degigik metod-
larani kullanarak caligmasi yeterli olur. Imalat ve kalite
kontrolu gibi fonksiyonlarda ise, yalniz kapasite arttair -

maye ihtiya¢ duyulabilir,

Buraya kadar, pazar ve igletme yoniinden yenilik anla~
yiglari ve ogellikleri lizerinde ana hatlariyla durulmugtur.
Bunlardan bir boliimii, amag; otekiler bu amaca ulagabilmek
igin arag niteligindedir, Bagka bir deyigle igletme, pazar
ve teknolojik yonden yenilikleri kullanarak bazara, yeni

olarak benimsenecek mamulleri slirme olanagina sahip_glabié
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lir. Bu durum topluca, TABLO 3°de gosterilmigtir(l5).

Yeni Mamul Geligtirme Asamalsra

Daha once anlatilan yeni mamul Ozelliklerine uygun .
bir mamuliin diiglince halindenpagzara siiriilme durumuna gelé—
bilmesi igin gegitli agamalari gegmesi gerekir. Yalniz,
bu agamalarin bir kismi mamuliin yenilik 6zelligine, mik~-
tarina ve igletmenin ozelligine gbtre ya hi¢ olmaz ya da
yogun olmayan faaliyetler ile gégilir, Ornegin, hi¢ kim-
senin daha Ynce yapmadigl gergek yeni mamul, tim agama -
larda‘isletmenin hemen tim fonksiyonlarinin yogun ve koor-
dine big¢imde g¢gabalarani gerektirir. Buna karsalik farkla
ambalajlama oOzelligiyle yeni mamul niteligini kazanacak
bir mamul ig¢in yalnizca bazi agamalarda ve igletmenin gok

az bolimlerinin fagliyeti yeterli olur.
Yeni mamul geligtirme bir bagka anlamda, g¢egitli ©l-
glitlere gore kalitenin yikseltilmesini, iyilegtirilmesini

de amaglar. Nitekim yiikselen bir spiral lizerinde gosteri-

len kalite iyilegtirme g¢abalari ile, yeni mamul geligtir-

me agamalari arasinda biiylik benzerlik verdir(1l6). Ayraica,

(1) Samuel C. Johnson-Conrad Jones, "How To Orginize For
New Products", Thomas L.Berg-Abe Shuchmen (ed,), Pro-
duct Strategy and Management, New York: Holt, Rine -
hart and Winston, Inc., 1963, s. 360.

(16) Kalite ylikseltilmesi faaliyetleri ve gema ile ilgili
ayrintili bilgi igin bkz.: J. M. Juran-Frank M. Gry-
na, Jr., Quality Planning end Analiycis, New York,

Mc Graw-Hill, Inc., 1970, s. 2-3




Teknolojik Yeniliklerde Ylikselme

Mamul Amacglari

Tekneclojik Degisme Yok

Gelismis Teknoloji

Daha ziyade firmanin mev-

cut bilimsel bilgi ve {ire-
tim tecriibelerini kullan-

mak.

Yeni Teknoloji

Firmaya yeni olan bi-
limsel malumat ve {ire-
tim tecriibelerini ka-
zanmak.

Pazar Degismesi Yok

Yeniden Tertip

(Reformulation)

Mevcut firma mamullerinin
tertiplerinde maliyet,ka-
lite ve gegerli olmanin
optimum dengesini idame
etmek.

ikame

(Replacement)
Firmanin halen kullanmadi-
g1 teknoloji icersinde
firmanin mevcut mamulleri
i¢cin yeni ve daha iyi par-
galar ve terkip bulmaya
caligmak.

2WIOSYNA OPUIRL [LUDA 4bscg

Gligclendirilmis Pazar

(Strengthened Market)
Firmanin mevcut mamulleri
igin var olan pazarlari
daha fazla kullanmak.

Cesitlendirme

(Remerchandising)

Firma tarafindan halen
hizmet edilen miigterile-
re satislari arttirmak.

~

Gelistirilmis Mamul

(Improved)

Tiiketicilere daha biiyiik-
fayda ve satis imk&ni igin
mevcut mamulleri geligtir-
mek.

Mamul Dizisi Biiylitllmesi

(Product Line Extension)
Hali hazirdaki tiiketici-
lere sunulan mamullerin
hattini yeni teknoloji-
ye gbre genisletmek.

Yeni Pazar

(New Market)

Firma tarafindan hizmet
edilen tiiketici tiirleri-
nin sayisini arttirmak.

Yeni Kullanaim

(New Use)

Firmanin mevcut mamulle-
rinden yararlanabilecek
yeni sinif tiikketiciler
bulmak.

Pazar Genislemesi

(Market Extension)

Mevcut Mamul degigiklikle-
ri ile yeni tiiketici si-
niflarina ulagmak.

Mamul Farklastirma

(Diversification)

Yeni teknik bilgi gelig-
tirmesi ile hizmet edi-
len tiiketici siniflari-
n1 arttirmak.

" TABLO 3 : Mamul amacina gdre yeni mamullerin siniflandirilmasi

- sz -
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genig kapsamli sistematik konstriksiyon ya da dizayn, ye-
ni marmul geligtirmenin bilylk sorumlulugunu yiiklenen ana |
faaliyettir. Bundan dolayil sistematik koastriksiyon kade-
meleri, yeni mamul geligtirme agamalarinin biiylik bir bolii-
mini meydana getirir(l7). O halde yeni mamul agamalari in-
celenirken, kalitenin yikseltilmesi ve sistematik konstrik-

siyon yonlinden de yaklagim yapmak gerekir,

Yeni mamul geligtirme agamalara gegitli kaynaklarda
farkli bigimde ele alinmigtair. Temelde beraberlik olmakla
beraber bu farklar, kullanilan terimlerden, agamslardaki faa-
liyetlerin bir kismainain deéigik grup baglaklara igersine
kaydirilmig olmasindan ya da, konuya bakig agisinin degi-
sik olmasindan dogmaktadir. Ornegin pazarlama agisandan
bu agamalar; yeni mal diglincesinin olugmasi, dliglincelerin
ayiklanmasi, ekonomik inceleme, mal geligtirme, pazarlama
sinamasl ve pazara sunma bagliklari altinda incelenebilir
(18). Teknik yonii afar basan incelemelerde bu agamalar i-
¢in, daha bagka terimler kullanilmakta ve gruplar yapilmak-
tadir. Buna Ornek JEKIL 4'de verilmistir(19). Ilk bakisgta

farklar biliyik gibi g¢gziikebilir. Ancak temelde beraberlik

(17) Sistematik konstriksiyon ve kademelerine ait ayrinti-
11 bilgi ig¢in bkz.: ratih C. Babalik, "Sistematik
Konstriksiyon', Mihendis ve Makina Dergisi, cilt 21,
saya 244, Mayas 1977, s. 182-184

(18) Cemalcalar Ilhan, Pazarlams, Eskisehir Iktisadi ve
Ticari Ilimler Akademisi Yayinlari, No:188, 1977, S.
236,

(19) Juran - Grayna, s. 115
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Fikir ve
Fizibilite

Ayraintili Dizayn

Prototip

On Imalat
Uygulamasa

Gergek Imalat

Dizayn
Degigiklikleri

Sekil: 4, Yeni mamul geligtirme agamalara,

vardir. Soyleki; gekil 4'deki fikir ve fizibilite asamasi,

yeni mamul diiglincesinin olugmasi, diiglincelerin ayiklanma-~
g1 ve ekonomik inceleme agamalarini igerir. Yeni mamul ge-
ligtirmede dizayn degigiklikleri en son ve kesin bigimde,
pazarlama sinamasl Ve pazara sunmsa agamalarandan elde edi-

len verilere gore yapilir,

Yeni mamul geligtirme agamalari burada ana'incelemel
konusu degildir. Ancak, yeni mamul kalite kontrolu faali-
yetlerinin tamami, bu agamalarin tiimilinde kendini géstefiro
Bu nedenle yeni mamul geligtirme agamalarinin, yeni mamul
kalite kontroluna baglantili big¢imde ana hatlarayla ele a~-

linmasi gerekir. Daha Once deginilen ayricaliklari da dik-

kate alarak yeni mamul geligtirme, imalat oncesi, imalat



- 28 -

've imalat sonrasi agamalarina ayralarak incelenecektir.

Imalat Oncesi Asama

Bu agama, yeni mamuliin bir diiglince big¢iminde ortays
konmasindan, gegitli agamalardaki faaliyetlerin yapalarsk,
igletmenin imalat bdliimlerinde gergek imalatin baglatilma-
81 igin resmi iznin verilmesine kadar olan alt agamalara
ve faaliyetleri kapsar. Alt agamalar agagadaki baglaklar
altinda toplanarak, yapilan galigmalar hakkinda kisa bil-

giler verilmigtir,

Yeni mamul geligtirme agamalaranin ilki aragtirma aga-
masidir, Teknolojik aragtirma enlaminda alinmamalidar, Da-
ha ¢ok yeni mamul diiglince ya da tasaramlarinin aragtaril -
masi, bulunup toplanmasi, bunu organize ve verimli bir bi-
¢imde yapabilmek igin igletme igersinde bir diigiince (fikir)
toplama merkezinin kurulmasi, igletme ig¢in ilgi duyulan ma-
mul sahalarinin belirlenmesi, igletme ig¢i ve diga diiglince
kaynaklarinin 6zendirilme ve yonlendirilmesi gibi g¢aligma-

lara kapsar.
Segme

Birka¢ agamada yapilan segme (eleme) gallsmalérlnl
kapsar. Aragtirma agamasinde toplanan gok sayidaki yeni ma-
mul diiglinceleri bir saniflamaya tabi tutulasrek pazar, pai-
tent ve lisans; teknik bakamdan uygulenabilme gibi olglitle-
re gore degerleme ile kabaca bir Yn segmeden gegirilir. Bu

secilenler tekrar ele alinarak durumlari mihendislik ve ti-
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cari yonden daha ayraintili olarak yeniden incelenir ve ne-
ficede en uygun goziiken birkag¢g tanesi ayrilar. Bu elemeden
de gegen birka¢ yeni mamul fikri ayra ayri ele alinarak
bunlar lzerinde satig tahminleri, mihendislik analizleri,
yatirimlar, karlar ve risklerle ilgili ayrantila g¢aligma-
lar yiriitilliir. Bunlarin neticesine gore sadece bir tek fi-
kir i¢in son seg¢im yapilar. Bu agamadaki g¢aligmalar, Ozel-
likle mamuliin kar amaciyla geligtirilmesi halinde gok 0~

nemlidir(20).

Buraya kadar anlatilan aragtirms ve segme agamslarin-

daki c¢alagmalar, JbKIL 4' deki diigiince ve fizibilite bag-

1aga altanda toplanan kismi olugturur.

Genel Niteliklerin Belirlenmesi

- O . S S b D M A A T San o . . W S U W A A i Y S - T

Secme agamasainda kapar verilen yeni mamul ig¢in, mii -
hendislik ve pazarlame analizleri onceki agamalardakindem
daha ayraintili big¢imde yapilair. Sonugda genel nitelikler

(spesitikasyonlar) ve mamullin ana Ozellikleri belirlenir.

Genel niteliklere uygun bir on (avan) dizayn yapalar.
Bu dizayn bir prototip imalini ve On deney prograsminin uy-
gulama olanagini verecek bigimde teknik hesaplarl,'resim—

leri ve bilgileri kapsamalidir,

(20) Aragtirma ve segme agamasi galigmalarina ait genig
biY¥gi i¢in bkz.: Engin Okyay, Yeni Mamul Kararlari
.ve Tilrkiyedeki Uygulama, Igletme Fakiiltesi, Yayin No:
41, Istanbul-1975, s. 87-146
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Bir memul son bigimini alincaya kadar yeni mamul asa-
malarinda gegitli degigikliklere ugramaktadir. Bu degisik—
likler farkla dizayn agamalaranda kagat ilizerinde belirle-
nir ve her biri az gok degigik ©zelliklerde mamﬁller orta-
ya konur. Degigikliklerin fiziki boyutlar kazanabilmesi,
bu yolda belirlenmig ©zelliklerin denenebilmesi ig¢in, pro-
totiplerin (Yn tip) yapilmasi zgorunludur. Bu deneylerin
. sonucuna gore yeniden dizayn degigiklikleri ve bunlara uy-
gun prototip imali siirdirtlerek en iyi son mamuliin elde e-
dilmesi saglanir. Bu ana amacin diginda prototip imali, ye-
ni mamul agamalarinda ara agamalarda elle tutulur gtzle gb-
riilir bir modele sahip olmanin pek ¢ok yararlarini da sag-
lar,

Prototiplerin tam 6lgekli, gergek mamuliin ayni 6lglile-

rinde yapilmasi istenir. Ancak bliyiik makina ve techizatin
tam Olgekli prototiplerinin yapilmasi olanaksiz oldugundan,
kiigliltlilmlig benzer modelleri imal edilir. Bu durumda, ben-

zer modelin, asliyla arasiandaki farklaran ve bu farklaran

ozelliklere hangi ¢lglilerde tesir edeceginin iyi tesbit e-
dilmesi garttir. Ugak modellerinin hava tiinellerinde, gemi

modellerinin havuzlarda denenmeleri buna Ornektir.

Prototipler, bliylik Slglide el iggiligiyle ya da makina
ve techizat kullanerak igletme igersinde ©zel bdlimlerde

yapilabildigi gibi, lUretim linitelerinde de yapailabilir,

—— e e e 2t Uy i e e o e ey s s i St o W s e s

- On dizayne gore yapilan prototiplerin karakteristikle-
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rini denemek igin genig kapsamli bir deney programi uygu-
lanir, Bu program, mamule ait pargalar ve lniteleri de kap-

sar, Sonuglar olumlu ise bir sonraki agamaya geg¢ilir,

On deney programinda elde edilen verilerden de yarar-
lanilarak ve gerekli dizeltmeler yapilarak dizayn galigma-

lari sirdirilir. Bu agamada imalat resimlerine de baglanar.

Orta agama dizayn ve prototiplere uygulanan muayene
ve laboratuar deney programlarinin hazirlanmasini, uygula-

masinl ve analizlerini kapsar.

Memul ve pargalarinin ayrintili dzellikleri belirle -
nir, bunlar standartlara donligtiriiliir ve imalat resimleri

bu agamada tamamlanir. Bu agama bitmeden 6nce omir ve per-

formans deneylerinin sonucu alinmig olmalidir. Ayrica, ga-
rantiler tesbit edilmeli ve kalite sistem planlamasi, ima-
lat planlamasi yapilmali, imalat takimlari ve diger yardim-
c1 techizatin satan alinmasi ya da imalati gergeklegtiril-

melidir.,

v

Deneme Imalata

e ¢ e o A . e QU G -

Igletmenin gergek imalat liniteleri kullanilarak ornek
mamuller elde edilir. Bu agama ¢ok sayida imalat i¢in ge =~
gerlidir. Gok az sayidaki imalatta dogrudan gergek imalata

gegilir. On imalatta, Srnek mamul sayisl istatistiksel yon-
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temlere gore saptanar.

kElde edilen mamul orneklerine, performans ve Oteki
spesifikasyonlarla ilgili deneyler 'uygulanir. Gergek ima-
latta ortaya gikan aksakliklar da goz Oniine alinarak, ge-
rekirse yeniden dizayn degigiklikleri yapilair. Ancak dene-
me imalatina kadar olan yeni mamul asamalari yeterli ti -
tizlikte yilritiilmig ise ya hig, ya da g¢ok az dizayn degi-

giklikleri soz konusu olur,

Imalat Asamasa

Yeni mamul geligtirmede bu agama, igletmenin imalat
bdlimlerine, gercek imalata gegebilmeleri i¢in igin veril-
mesi ile baglar ve montaj hattinin sonunda komple mamuluﬁ.
elde edilmesiyle son.bulur. Bu agamada yapalan g¢aligmala- -
rin temelini, daha g¢ok, imalat ile dizayn arasindaki uyu-
mun saglanmasil ya da birbirlerine kargi etki analizi olug-
turur. Bunu saglamek ig¢in de, proses girdilerinin muayene-
si, kullanilacak makina, tezgah ve techizatin segimi, ima-
latain kontrolu ve bitmig mamul muayene ve deneyi konulara
Uzerinde caligilar. Bu galaigmalardan saglanan veriler ile

diizeltici faaliyetler ig¢in geri beslemeler yapailar,

Imalat Sonrasi Asamasi

Mamul geligtirmenin ana amaci, tiketiciyi en uygun
(optimal) kosullarda tatmin edebilmektir. Montaj hettainan
sonunda elde edilen mamul, bu haliylé fazla bir anlam ta-
gimaz. Bu nedenle, koruyucu ambalajlama, tagima, yerine

kurma, g¢aligtirma, bakim ve onarim gibi, imalat sonrasi a-
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éamada yapilan faaliyetlerin de mamul geligtirme igersin-
de dliglinlilmesi ve kullanim siliresince tiketicilerin tatmin
edilmesi saglanmalidir. Bu amaca ulagabilmek ic¢in, sayi -
lan imalat sonrasi faaliyetlerinin Onceden planlanmasai,
talimatlarinin hszirlanmasi ve uygulamanin yerlegtirilme-
si i¢in yapilan ¢aligmalar bu agamanin kapsamina girer.

.....

giirecin tim kademelerinde ve gegitli agamalarda yapalmak
zorundadir. Ayni yolda yeni mamul kelite kontrolu da, et-
ken bigimde galigabilmek ve sonuglar alabilmek igin, ge-
nel olarak, mamul geligtirme agamalarinin tamaminda, ken-
di g¢alagma alanina giren konularda faaliyet gtstermek zo-

rundadir,.

YeNI MAMUL KAL1ITE KOWTROLUNDA BAZ1 KAVRANLAR

Yaptaigimiz literatir galigmasinda yeni mamul kalite
kontrolu, yeni memul geligtirme, kaiite ozelliklerinin
yikseltilmesi, kalite kontrolu, tim kalite kontrolu ve ye-
ni dizayn kontrolu gibi konularla birlikte ele alinmig ve
igige girmig durumdadir. Konularan birbiriyle yakain ilig-
kigi boyle bir incelemeyi olumlu gosterebilir. Ancak, ye-
ni mamul kalite kontrolunun kendine 6zgﬁ yerinin ve igle-
yigsinin kesin olarak belirlenmesi gerekir. Bu belirlemeyi
yapabilmek i¢in, agagida yeni mamul kalite kontrolu yal -
nizca tanim olarak ele alinmayip kapsami, slresi ve zorun-

lu kilan nedenlerle birlikte ksvram olarak ele alinmigtir,.

Yeni Mamul Kalite Kontrolu Tanima

Yeni mamul kalite kontrolu taniminas pek az kaynakta
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rastlanmaktadir. Ayrica, kalite kontrolu, tiim kalite kont-
rolu ve yeni mamul kalite kontrolu arasindaki farklara, |
bu tanimlar tam bir agaklikle belirtmemektedirler. Bunun

nedeni, bu ili¢ fonksiyonun gok yakan iligkilerinin olmasi-
na ve tam ihtisaslagma olmamasi halinde birbirlerinin go-
revlerini yiiklenmelerine baglanabilir. Incelenen kaynak-

lar igersinde yer alan, konuyla dogrudan ilgili en iyi ta-

nim gudur:

Yeni dizayn kontrolu, mamul icin grzulanan maliyet-

kalite, performans-kalite ve givemirlik-kalite standart-

larinin belirlenmesi ve muhtemel kalite aksakliklarinin

kaynaklarinin gercek liretim baslamadan Snce saptanmasi ve

yok edilmesidir(2l). Bu tanimda, yeni dizayn, yeni mamul

terimiyle eg anlamda alinmigtir. Nitekim tanaimin altinda
yapilan agiklamada yeni dizayn teriminin yalnizca yeni ma-
mulleri degil, aynl zamanda var olan mamullerde yapilan
defigiklikleri de kapsadigi belirtilmig ve terimin: an-~

lam genigligine dikkat gekilmigtir.

Daha once verilen tiim kalite kontrolu ve kalite kont-
rolu tanimlara dikkate alinirsa, yukarida verilen yeni ma-
mamul kalite kontrolu taniminin da konuya, tam bir églk -
lik getirmedigi ve aralarindaki farklara kesin bigimde be-
lirlemedigi goriliir. Bu nedenle yalniz tanimlarla yetinme-
mek ve aralaraindaki temel farklara burada yeniden vurgula-

mak yararli olur,

/
(21) reigenbaum, s. 442,
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Tim kalite kontrolu en genig kapsamli olanidir. Bu

fonksiyon, igletmede imsl edilmekte olan ve yeni mamuller

ile ilgili her tiirlii kalite ve kalite kontrolu gabalarinia
igerir. Ayraca, yeni dizayn kontrolu, giren malzeme kont-
rolu, imalat kontrolu ve 0Ozel proses kontrolu, tiim kalite
kontrolunun teknik g¢alagma alanlarina girer. ktkinlik sag-
lamada, mamul dizaynindan baglayarak, miigteri elinde tat-
min edici neticelerin alanmasina kadar mamuli izler, Her-

hangi biraﬁamule bagli olmaksizan igletme fagliyetleri

devam ettigi siirece, tim kalite kontrolu cabalara siirer

gider.

Yeni mamul kalite kontrolu ihtisaslagma geregi, tiim
kalite kontrolu igersinden ayrilmigtir, lglev kapsami,
tim kalite kontrolu kadar genig olmskla beraber, yalniz-

ca yeni mamuli konu edinir. kKullanim boyunca miigterinin

optimal kalite doyumunu saglamak ig¢in yeni mamuliin, ima-
lat oncesi, imalat ve kullanim agamalariaindaki her tirli
kalite ve kalite kontrolu problemleriyle Onceden ilgile-
nir ve g¢ozlmler arar., Yeni mamuliin, imalat bolimlerinden
elde edilen yeterli sayidaki ©rneklerinden ve‘bunlarln
migteri elinde kullanimlarindan tatmin edici neticelerin
alinmasayla gorevi sona erer. Bir bagks yeni mamul konu
edilinceye kadar, yeni mamul kalite kontrolu fonksiyonu

iglemez,

Kalite kontrolu fonksiyonu ise, igletmede deneme ssa-

masinl.;gecirmig ve imalati devam etmekde olan mamullerin

belirlenmig kalitelerini siirdiirme gabalarani igcerir. Bu




- 36 -

¢abalards, belirlenmig kalite kontrolu yontemleri rutin

big¢imde, ©zellikle imalst agamasinda yogun olarak kullani-

. lar. Bagka bir deyigle kalite kontrolu fonksiyonu, belir-

lenmig kalitenin, imalatta gergeklegtirilmesini ve devami-

ni amaglar.

Tanimin da Otesinde yukarida yapilan agiklamalardan
sonra, kapsami, siiresi ve zorunlu kilan nedenleriyle, ye-
ni mamul kslite kontrolu daha da ayrintili bigimde ele a-

linacak, konuya kesinlik ve agiklik kazandiralacaktar,

Yeni Mamul Kalite Kontrolunun Kapsami

Yeni mamulle ilgili her tirli kalite wve kalite kont-
rolu konusu, yeni mamul kalite kontrolu kapsamina girer.
Bdyle bir ¢aligma, yeni mamuliin dizayni ile baglamak ve tii-
ketici elinde iken izlenmek gartiyle etken bigimde yapila-
bilir, Ayrica tam bir bagari elde edebilmek ig¢in, yeni ma-
mul kalite kontrolu fonksiyonu, igletmenin Oteki fonksiyon-
lariyla da beraber galigmak zorundadir. Bu nedenle yeni
mamul igin agagida siraslanan temel galigmalar yapilirken
yeni mamul kalite kontrolu, bazilarinda dogruden, bazila-
rinda da yardimca olarak gbrev alacak bigimde kapsaminl

genigletir. GOrev alacagi temel galigma alanlari sunlardir:

l. Yeni mamuliin pazarlanabilme Gzelliklerinin beiirn
lenmesi,

2o Genel kalite niteliklerinin belirlenmesi,

3, Dizayn,

4, kalite standartlaranin belirlenmesi,

5. Maliyet analizlerinin yapilmasi,
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6. Muayene ve deney programlarinin hazirlanmasi,
To. Nuayene ve deney cihazlara planlamasi,
8, Imalat planlamasi,
9, Imalat takim ve techizatinin planlamasi,
.10s Satas _

11. Yerine montaj, bakim ve onarim planlamasai,

- Sayilan bu g¢aligma alanlarindan bazilara birlegtiri-
lebilir ya d&, daha ayrantila bigimde boliinebilir. Ancak
galigma alani g¢ok dar olmamak gartiyla, ne tir igletme

ve yeni mamul clursa olsun, bir veni mamul kalite kontrol

programinin en belirgin kapsamini olugturan temel cgalig-

malar sunlardir:

l. Mamul kalite ozelliklerinin saptanmasi: Bu konuda
yeni mamul kalite kontrolu, en ¢gok pazarlama, dizayn ve
imalat liniteleriyle beraber ¢aligair. Baglangicgta, pazarla-
ma fonksiyonu ile birlikte yliriitilen cabalar, yeni mamu -
liin genel kalite niteliklerinin pazar isteklerine gore be-
lirlenmesini amag¢lar. Daha sonra, bu pagzar isteklerini
kargilayacak bigimde, mamuliin, pargalarinin ve kullanila-
cak malzemelerin ayraintilia kalite oOzellikleri, dizayn bo-
liimli ile birlikte sirdiirilen ¢aligmalarla saptanir. Bu
saeptamada, imalat kolayliklari ve maliyetler de dikkate a-
linmaladair. Sonugta, mamuliin, parga ve malzemelerinin ay-
rantiliy kalite ©zellikleri, maliyet-kalite, performans-ka-
lite ve glivenirlik-kalite optimasl dengesini saglayacak bi-

¢imde kesinlegtirilir ve standarlara baglanir,.

2o Kalite VYzelliklerine uygun dizaynin yapilmasi:
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imalat ve monta] resimleri ile mihendislik talimaklarinin
hazirlanmasini kapsayan dizayn galigmalarainda, ana sorum-

luluk dizayn mihendisligindedir. Yapalan dizayn galigma =~

lara sonucunda, mamul ve kalite ©zellikleri kagit lizerin-
de tamamlanmig olur. Gergek imalata gegildiginde, digay -
nin neden oldugu biiylik zararlarla kargilagmamek ig¢in, di-

zayn bolimi ile yeni mamul kalite kontrolu, dizayn agems-

sanda yakin bir iligki iginde olmalidir. Bu iligkide yeni

mamul kalite kontrolu, kagait lzerinde yapilan hesaplama ve
galaigmalar kesin big¢imini almadan Once, mamul, parga ve
malzemelerin denenmesi ile gercekci oclunmasina yardimci o-
lur. Bunu saglamsk ig¢in, dizaynin g¢egitli agamalarainda,
malzeme pargalar, model ve prototipler izerinde kaliﬁe O-
zelliklerinin ©6lg¢lilmesi, ¢evre ve gergek galigma gartlara
altinda performans ve glivenirlik laboratuar deneyleri yé—
pilar. Yeni mamul kalite kontrolu kapsamlna‘giren bu de-~
neylerin programlanmasi ve uygulanmasi, scnu¢larinin ana-
liz edilerek saglanan verilerin, dizayn calagmalarina ak-
tarilmasa ile pazar isteklerine, performans, givenirlik

ve maliyet dengesini kurabilen kalite Ozelliklerine ﬁygun

dizaynin yapilmasi saglanir.

3. Kalite devamlaliaganih planlanmasi: Tim koguilarl
diglinerek en iyi kalite ©dzelliklerinde yeni bir mamul di-
zayn etmek ve bundan yalnizca birka¢ tanesini 6zel gart-—
lar altinda imal etmek bir gtsteriden bteye'gegemez. Asal
amag, uzun slire ve ¢ok sayida ayni mamulin imalatlnda/ka—
lite diizeyini hep sabit tutmak ve miigteri elinde kullani-

minda bu diizeyl devam ettirmektir. Igte, bir yeni mamulihn
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dizayn kalite Bzelliklebini, imalat ve kullanimds koruyé—
bilmek ve siirdirebilmek ig¢in yapilan ¢aligmalar yeni ma-
mul kalite kontrolu kapsamina girer. Bu galigmalar genel
olarak; satin alinacak malzemelerin muayene yontem ve p-
lanlarainin, imalat slirecinde muayene ve kontrolun nasal,
hangi noktalarda ve ne zaman yapilacagini belirleyen ta-

limat ve planlaran onceden hazirlanmasini igerir.

Bitmig mamullerin muayene ve deney programlarinin,
montajde kalitenin garanti altina alinmasina, bakim ve
servis yoluyla kalitenin sirdiirilmesine ait teknik tali-
matlarin hazirlanmasi ve planlanmasi da bu kapsam igersin-
dedir. Ayrica, deginilen tiim bu galagmalarda kullanilacak
mugyene ve deney cihazlarinin (kalite enformasyon cihaz-
lara) Ozelliklerinin belirlenmesi de yeni mamul kalite

kontrolu galigmalarindandir,

44 Deneme imalati degerlemesi: Deneme imalati, iglet-
me igersindeki imalat bolimlerinde, gerc¢ek kogullar altin-
da imal edilen yeni mamullerden ilk Ornekler edinme olana-
gini verir, Deneme imalati ve elde edilen ilk mamui ornek-
leri, yeni mamul kalite kontrolunca iki ana amsca yOnelik

bigimde degerlenir,

Birincisi, mamul Orneklerinin kalite dzellikleri ve
pertformanslarainin, istekleri ne olgiide karsziladiklarinin,
muayene ve deneylerle degerlemesinin yapllmé81d1r. Sonuca
gbre,}dizayn degigiklikleri ve yeniden kalite ozellikleri-
nin belirlenmesine kadar inen dlizeltici faaliyetler yapi-

lar,.
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lkincisi ise, proses kabiliyeti degerlemesidir. Boy-
lece imalatta kullanilan makina, techizat, personel ve
yontemlerin, dizayn kalitesine uyumu saglama ve siirdiirme-

deki yeterliligi analiz edebilir,

Yeni Mamul Kalite Kontrolu Siresi

Daha once incelenen yeni mamul geligtirme agamalari-
nin siiresi, bir bagka anlamda yeni mamul kalite kontrolu-
nun slresi olarak gorilebilir. Jliphesiz yeni mamul kalite
kontrolu faaliyetleri, mamuliin cinsine, miktarina ve ig-~
letmenin Szelliklerine gtre farklalaiklar gosterir. Bﬁ fak-
torlere bagli olarak faaliyetin sliresini belirleyen, bag=-
lama ve bitis zamanlarinda da degigmeler olacsktir., Baza
tzel haller de dikkate alinarak agagida bu slireler ince-

lenmigtir,.

FPagliyetin Baglama Zamani

Tiketici istek ve ihtiyag¢larinin belirlendigi mamul
planlamasanin ilk agamalari yeni mamul kalite kontrolunun
genel baglama zamani olarak kabul edilebilir. Ancak, Ozel

durumlar bu baglangici daha ©ne ya da geriye kaydarabilir.

Igletmenin Yzelligine ve uyguladagi politikalara bag-
11 olarak, yeni mamul ile ilgili galigmalarin tamamr ken-~
di blinyesinde yapiliyorsa, baglangig¢, one kayarak yeni ma-
mul geligtirme agamalarindaki aragtirma agamasinda olacak-
tir. Buna karsin, igletme yeni mamulil bir lisans altindas
imal edecekse, yeni mamul kalite kontrol faaliyetlerinin

pek gogu yapilmayacak, bundan dolayi, baglangi¢ imalat p-
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Tanlamasina dogru geriye kayacaktir,.

Mamuliin ©zelligine gdre de baglangi¢ zamani farkli-
liklar giusterir. Gergek yeni bir mamulde, yeni mamul ka-
lite kontrolunun baglama zamani, aragtirma agamasadir. ba-
mulde yapalan kiigiik bir degigiklik ile yeni mamul viicudas
getirildiginde, yeni mamul kalite kontrolu galigmalarinin
pek c¢ogu ya hig olmayacak ya da g¢ok azi yapilacaktir, Bu
durumda da taaliyetin baglama sliresi gerg¢ek liretim agama-

sina dogru geriye kayar,

Fgaliyetin Bitme Zamani

Yeni mamul kalite kontrolunun bitme zamasnini<kesin . giz-
gilerle belirlemek zordur. Bununla beraber genel olarsk,

deneme imalatindan elde edilen yeni mamullerden, yeter sa-

yida pagars silirlilmesi ve bunlaran miisteri elinde kullani-

mindan, tatmin edici sonuclarain alainmasi, yeni mamul kali-

te kontrolunun sonunu belirler, denebilir. Jliphesiz mamu-

lun yenilik nitelikleri burada da etkili olur., Gergek ye-

ni bir mamuliin, mel sinamasli ve pagzarlama sinamasl agama-

laraindan birkag'kere geriye donme olasiligi yliksektir., Bu
durumda, mamul niteliklerini dizeltici faaliyetler ve ye-
ni mamul kalite kontrol g¢abalara siirer. Buna kargin, am-
balaj degigikligine daysnan bir yeni mamul i¢in, mal sing-
masl ve pazarlama sinamasindan, mamuliin niteliklerini de-~
gigtirmek ig¢in, geri doniig stz konusu olmaz.‘Bu agamalar-
da geriye doniig, pazarlama eylemlerinde degigiklik igin

olabilir ve bu da, yeni mamul kalite kontroclunun siirmesini

gerektirmez ve bitme zamanini kasaltar.
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Yeni Mamul Kalite Kontrolunu Zorunlu Kilan liedenler

Buglinkii kogullarda igletmelerin hayatta kalabilmele-
ri ve geligebilmeleri igin yeni mamul pazara siirmeleri
zorunludur. Bu yeni mamul geregi, yeni mamul kalite kont-
rolunun da geregini beraberinde getirir. Bu genel dedenin
digainda, yeni memul kalite kontrolunu zorunlu kilan neden-

lerin en Onemlileri agagada siralanmigtar:

1. Mamuller, diigiince halinden pazara silirlilebilecek
duruma gelinceye kadarki geligme siireglerinin gegitli asa-
malarinda elenirler, Bu elemeler, ¢egitli nedenlere daya-
nir ve uygun gorillmeyenlere ait galigmalsr durdurulur. Bu
yolda yeni mamul dislincelerinden kag¢ tanesinin ya da han-
gl oranda, pazara sliriilen mamul halinde gercgeklegtigi a-
ragtirilmigtir. A.B.D'de seksen igletmede yapilan bdyle
bir aragtirmada, 40 yeni mamul diglincesinden yalnizca bir
tanesinin yeni mamule doniigtigli saptanmigtir. Diiglincele -
rin asamslara goére, hangi orands elendigi SEKIL: 5'de gts-

terilmigtir(22),

Bu benzer asragtirmalar, doyurucu bir yeni mamul vii-
cuda getirebilmek igin gegitli agamalarda yapilan pek ¢ok
galigmanin boga gitmesinden kaginilamadigani ortaya koyar.
Igte bu boga ¢aligmalara ve bunlar ig¢in emek ve malzeme
masraflarinl en agagil diizeyde tutabilmek amaciyla yeni ma-

mul kalite kontroluna gerek vardir,

s

(22) Booz, Allen - Hamilton, "A Program For New Product
kvolution", Berg - Shuchman, s. 343,
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sekil: 5, Yeni mamul geligtirme agamalarinda fikir-

lerin elenmeleri.

2. Yeni mamul, igletmede pek ¢ok yeniligi ve birgok
ozel parga imalini ya da dagaridan satin alinmasinl gerek-
tirir. Ote yandan, igletmenin verimli g¢aligmasini ve mali-
yetlerin diigik tutulmasani saglayan standardizasyon ve i-
malatin basitlegtirilmesi de bir amagtir. Iyi dengelenme-
yen yeni mamul geligtirme g¢alaigmalari, bu iki faktor ara-
sindaki tersligi arttarar. Iste, yeni mamul kalite kont-
rolu, ters galigan bu iki faktor arasinda optimal dengeyi

kurmaya c¢aligar.

3. 1yi organize edilmemig ve iyi galigmayan bir yeni
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ﬁamul kalite kontrolu, yeni mamule ait yeterli bilgilere

ve prototiplere sahip olmamaya neden olur., Bu durumda, ger-
cek imalattan mamul ve pargalarinin ornekleri elde edilin-
ceye kadar igletmenin laboratuarlara neyi'muayene edecek -
lerini ve deneyeceklerini kesin olarak bilmezler., Buna bag-
11 olarak, yeni malzemelere ve proseslere iligkin saglikla
bilgiler, dizayn mihendisligine zamaninda sktarilamaz. So-
nugta, dizayn mihendisliginin eksik ya da yanlig bilgilere
gore geligtirdigi dizaynla imalata baglanir. Bdylece, ger-
cek imalétta birgok hatala parga elde edildikten sonra an-
cakyhata farkedilebilir ve ugranilan bliylik kayiplari (as-
_karta) sineye c¢ekmek zorunu dogar. Bliyik miktarlara varan
bu kayiplara onlemek ig¢in, yeni mamul kalite kontrolu, ger-
¢ek imalata geg¢ilmeden ©nce, laboratuarlara, yeni mamul i-
le ilgili deney programinl uygulama imkanini verir. Boyle-
ce dizayn mithendisligi, dizaynin baglangicindan sonuna ka-

dar saglikla bilgilerle siirekli beslenmig olur,

4, Fabrikalarda genellikle dizayn mihendisligi ile i-

malat mihendisligi arasinda, Ozellikle toleranslar konusun-

da siirekli bir uyusmazlik vardir. Dizayn miihendisligi gere-
ginden gok hassas toleranslarla g¢aligmak istiyebilir. Buv
ise, nitelikli (vasatli) iggi, hassas takim ve techizat ge-
rektirdiginden, yliksek maliyetlere neden olur, Imalat mi -
hendisligi ise, gergeklegtirebilecegi hassasiyetten daha
kaba Olgllerle gallgmayl tercih eder. Bu durumda da dU§Uk‘
kaliteli mamul imel edilir. lgte, yeni mamul kalite kontro-

lu, dizayn mihendisligi ile imalat mihendisligi arasandaki
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‘bu ters iligkiyi, en az diizeye indirmede aktif rol alir.

50 Gergek galigma kosullara altinda bir mamul ya da
parganin givenirliginin dnceden kesin olarak bilinmesi
¢ok onemlidir. Bu konuda bilimsel olmayan verilere daya-
narak karar almak ve iyimser olmak, kisa ve uzun donemde
memul hatalarinin ortaya ¢ikmasina neden olur. Bu ise, ig-
letmenin sayganligani yitirmesine ve bliyiik maddi zararlar-
la karga kargiya gelmesine heden olur, Glivenirlik konusun-
da, agiri kotimser olmak ise, girilebilecek iyi bir pagzar-
da farsatin kagirilmasi demektir. Lgte bu konuda da bilim-
sel temellere dayali objektif kararlar almayi, yenl mamul

kalite kontrolu saglar.

6. Ozellikle tahribatli muayenelerde kullanilacak or-

nek sayilara ve kacginilmaz imalat hatalaraindan dogan ka -
yiplar ve bunlarin maliyetleri, gergek liretimin bir mid -
det devam etmesinden sonra tam olarak tesbit edilebilir,
Bu durum, daha once yapilmak mecburiyetinde olan mamul ve
satig planlamasina ters diismeye neden olur. Bu gartlarda
yeni memul kalite kontrolu, gercgek imalata gegilmeden On-
ce elde ettigi verilerle gergege ters digme ihtimalini mi-

numuma indirici rol oynar.

YeNT MAMUL KALITE KONTROLU TERNIGI

Bir yeni mamuliin geligtirilmesi, onun diigince olarak
ortaya ¢ikmasiyla baglayan ve yeterli sayida Orneklerinin
gercek kullanim gartlari altinda, doyurucu sonuglar ver -

mesiyle son bulan bir slire¢ igersinde olur, Yeni mamul ka-
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litesinde bagaraya ulagmada, bu slire¢ boyunca, yeni mamul

kalite kontrolu cgabalarinin katkisa blylktir. En iyi bi -

¢imde sonug alinincaya kadar, yapilmasi gerekli gabalar ve

bu gabalarin kurulu bir sistem igersinde ylritilmesi, ye-

ni mamul kalite kontrolu teknigini olugturur,

Agaélda yeni mamul kalite kontrolu teknigi ihcelen -
migtir. Bu incelemede, bagtan sona kadar, bir yeni mamul
kalite kontrolu programi igin gerekli gabalar, bir sistem
igersinde konu edilmigtir. Bu ig yapilairken ¢abalarin yal-
nigca bir ya da bir kagi ele alinaip, bunlaran tiim ayrinti-

larina girilmemig, igin teknisyenligi amag¢lanmamigtir. Bu-

na kargin, sistemde kopuklufa meydan vermemek koguluyla,

gabalaran tUmid, birbirleriyle ve Oteki fonksiyonlarla olan'

iligkiler de g0z Oniine alinarak ana hatlariyla incelenmig,

bglece yeni mamul kalite kontrolu teknifine, ydnetimsel

agidan yaklagim getirilmeye c¢aligilmigtar,.

Yeni mamul kalite kontrolu teknipgi igersinde yer alan
gabelar igin, bazl keyneklarda teknik stzelil kullanilmig~
tir, Yeni mamul kelite kontrolu teknifi de, bu kaynaklarda

endl mepul kalite kontrolunda kullsnilan bteknikler baslafa
a -4 SL1gE

altinda incclenmigtir(23). Boylece konu, tiim kalite kont -
rolunun; kalite kontrol mihendislipi, iglem (proseé) kont-
rol mihendisligi ve kalite bilgi (enformésyon) mUhendisli—
g1 teknolojileri ve bunlarin tekniklerine dayali bir sistem

icersinde ele alinmigtir,.

(23) reigenbaum, s. 463,
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Burada yapailan incelemede, yeni mamul kalite kontro-
lu teknigi igersinde yer alan cabalar igin, daha degigik
bir sistem kurulmugtur., Bu sistemde, yeni mamul kalite

kontrolu programi, dizayn agamasina yonelik cabalar, ima-

lat agamasina yonelik cabalar ve kullanim ggamasina yone-

lik cabalar olarak alt sistemlere bOliunmiigtir. Her alt

sistem ig¢in gecerli olan, kalite enformasyon sigtemi, dii-

zeltici cabalar, ekonomik anglizler, kalite planlamaga ve

organizasyon, ayrica ele alinmigtir,

Dizayn Asamasing Yonelik Cabslar

Marmulin ve pargalaranin tim ayrantilari ile kagat ii-
zerinde projelendirilmig bigimi, dizayn c¢aligmalari so -

nunda viicuda gelir. Bdylece dizayn kalitegi de en ince

ayrintilarina kadar ortaya gikaro Dizaynin temel sorum -

lulugu, dizayn mihendisligindedir. Ancak, tiliketici istek~-

lerini, igletme yararlarini ve teknik gerekleri en iyi

bigimde dengeleyecek dizayn kalitesinin belirlenmeginde,

bteki fonksiyonlardan soyutlanmig olarak, yalnizca dizayn
miihendisliginin g¢aligmalari, bagarili olamaze Ozellikle
yeni mamul kalite kontrolunun, bagarida kétklél bligliktiir.

Bu nedenle, gegitli fakttrlerin etkisi altinda olan di -

gayn kalitesinin en iyi bigimde clugturulmasi, yeni ma -

mul kalite kontrolu tekniginin, dizayn agamasing yonelik

Al

cabalarinin temel amaclidiXe

Dizayn agamasina yonelik gabalar, genel olarak, te-
orik ¢aligmalari kapsadiga gibi, gegitli kalite faktor -

lerinin denenmesi igin elemanter denéylere, prototip ima-
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‘1i ve denenmesine, gilivenirlik deneyleri ve deneme imalata
analizlerine kadar uzanir. Qogu kez geriye doniigler gere-

kir ve diizeltici faaliyetler yapilir.

Daha sonra ayrantilariyla incelenecek olan, dizayn a-
gamasing yonelik cabalar, gu bagliklar altinda siralsnabi-
lir :

l. Kalite politikasa ve.amaglarlnln,belirlenmesi,{

2. Kalite Ozelliklerini etkileyen.faktorlerin anali--

zi,

3. Kalite ozelliklerinin siniaflandairilmesa,

4, Pazar kalite ©zelliklerinin belirlenmesi,

5. Ayrantili kalite Ozelliklerinin belirlenmesi,

6. Onerilen dizaynin denenmesi,

Kalite Politikasi ve Amaclarinin Belirlenmesi

Kalite politikasa ve amaclari, igletmede, yeni mamul-
ler ic¢in saptandiga gibi, var olan mamuller ig¢in de belir-
lenir. Her iki durumda da esaslar aynidir. Kalite ile il-
gili her tirli c¢alasmanin baglangicinda, bunlara ybn veri-
ci kalite politikasi ve amaglarinin kesin olarak belirlen-

mesi ve yazili hale getirilmesi zorunludur,

Yeni mamul kalite kontrolunu ilgilendiren bir kalite
politikasi, pazarda kalite onderliginin 6lglitii yani, tek
onder olup olmama, onderligin Oteki igletmelerle paylagil-
masli ya da yalnizca rekabetin onlenmesi gibi‘ana noktala-
r1 kapsar. Bu noktalar esas alianarak olugturulan bir kali-
te politikasa, yoneticiler arasinda birligi saglar, pazar-

lama, dizayn, satinalma, kalite kontrolu, imalat ve finans
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fagliyetlerindeki ana davranlslarJ yonlendirir,

Bir kalite politikasi, pazarda kalite sayginliganan
yuksek tutulmasini belirlemig ise, igletmenin tim faali -
yetleri mamul kalitesinin sayginlagani tehlikeye diiglirmi-
yecek nitelikte olmaladir, Bu nedenle yalnizca denenmig
ve kabul gOrmiig malzemeler, pargalar ve prosesler kullani-
lar. Yeni mamuliin geregi, yeni malzeme, parge ve prosesle-
re ihtiya¢ duyulmasi halinde, ayrzntlil kalite Ozellikle-
ri deneyleri, giivenirlik deneyleri ve proses kabiliyeti a-
nalizleri yapildiktan ve olumlu kesin sonuglar alindaktan

sonra, mamuliin imaline karar verilir.

Igletmenin kalite amag¢lari ise, saptanmig politikaya
paralel olarak kesin ve gene yazilia bi¢imde belirlenir,
Ancak, bu yolla igletmenin kaliteye yonelik faaliyetleri,
kigisellikten kurtaralarak bir plana baglanabilir. Gene bu
yolla, gergeklegtirilen iglerin, amaca ulagip ulagamadik-
lara degerlenebilir. Yeni mamul kalitesine iligkin g¢egit-

1i amaglar sOz konusu ise de bunlar iki temele yoneliktir.

Birincisi, varolan durumun siirdlirilmesini saglamak -
tir. Bu amag¢, varolan memuller ig¢in, satin alinan malzeme-
lerin kusur diizeyleri, c¢esitli proseslerin kusurlu igleme
dereceleri ve kusurlu mamul miktari, tamamlanmig mamulle-
rin kalite diizeyleri, ozel kalite karakteristikleri igin
pérformans dereceleri, muayene ve deney maliyetleri gibi
ana olgitlerin, yeni mamul i¢in de devam ettirilmesini on
gorir,

ikincisi ise, yeni ya da imal edilmekte olan mamuller
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igin varolan durumun degigtirilmesine yonelik, geligmeyi
esas alan amaglardir. Bu amaglar, yeni ve varolan mamuller
icin ayri ayri belirlenip yazili hale getirilir. Tiketici-
nin benimseyecegi, uzun Omiirli, daha kullanigli, az hatala
mal iadelerini ve gikayetlerini en az diizeye indiren ma -
mulleri yapmaya yonelik olanlar, yeni mamuller ig¢in amag-
tir. Varolan mamuller ig¢in geligmeyi ©n goren kalite émag—
larinin baglicalari ise; daha az iskarta miktarlari ile ga-
ligmak, askarta ya da kusurlu iglemler sonucu gerekli kur-
tarma geligmalaraini (rework) azaltmak, kalite maliyetleri-

ni diiglirlici onlemler almaktir.

Degigiklige ve geligmeye yonelik, sayilan bu amag¢lar-
da dsha da ayrintilara girilebilir. Ornegin; dokiim hatala=
rinin belirli bir tarihe kadar % 4 gibi bir diigeye indiril-
mesi, tiuketicilerin ggg'miktarlarlnln ya1l sonuna kadar % 5°
e dliglirilmesi, herhangi bir kontrol iginde ofomatik Slg¢me-
nin geligtirilmesinin belirli bir tarihe kadar tamamlanma-
s1, kritik parca ya da mamuller ig¢in ilgili personele ha-
sarsiz muayeneler hakkinda bir kurs programinin diizenlen-

mesi vb.

Yukarida ana hatlarayla agiklanan kalite politikasa
ve amaglari, yeni mamul ig¢in belirlenip yazila halé geti -
rildikten sonra, bunlara uygun big¢imde yeni mamul kalite
kontrolu tekniginin dizayna iligkin oteki ¢abalari siirdi-

rilir,
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‘Kalite Ozelliklerini rtkileyen Paktorlerin Analizi

Bir malin kalitesi, bu malan, pargalarinin ve kulla-
nilan malzemelerin kalite oOzelliklerinden olugur. Kalite

6zelliklerinin belirlenmesinde ise, pek gok faktor etkili

olur, Yalnizca dizayn gereklerine ya da yalnizca pazar is-
teklerine gore kalite Ozelliklerini belirlemek, buna kar-

sin, diger etkili faktdrleri dikkate almamak, kalitede ba-

garaiyl diigliriir. Bu nedenle dizayn agemasinda, mamule, par-

galarana ve malzemelere ait kalite ©zellikleri belirlenir-
ken, bu tzellikleri etkileyen tiim fakttrleri iyi saptamak
ve bunlarin kalite ozelliklerine etkilerini iyi analiz et=

mek gerekir.

btkileyen fakttrlerin saptanmasi ve bunlarain analiz-
lerinde, dizayn miihendisligine en bliyiik yardim, yeni ma -
mul kalite kontrolundan gelir. Ancak bu beraber galigmanin
ayrintilarina girmek ve gegitli kalite Gzelliklerini et -
kileyen g¢ok sayadaki faktorii, burada tek tek ele almak o-
lanaksizdir. Bu nedenle, kalite Uzelliklerinin belirlen -
mesinde etkili olan faktorlerin nerelerden geldigi, yani,
kaynaklarinin neler oldugu sayilmakla yetinilmigtir. Bu

kaynaklarin baglacalari gunlardar :

l. Hizmet edilecek pazaran niteligi,

2. Rekabet durumu,

3. Mamul tarafindan kargilanacak fonksiyonlar,
4., Mamuliin kargilagacaga gevre kogullara,

5. Mamulilin ¢aligma kosullari,

6. Omiir ve glivenirlik,
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T« Dizayn gerekleri,

8. Imalatta kullanilacek makina, techizat ve imalat
prosesleri,

9, Tagima kogullara,

10, Yerine kurma (montaj) kosullari,

11, Temir ve bakim gerekleri,

12, Maliyet.

Kalite Ozelliklerin Siniflandirilmasi

Yeni mamuliin diiglince olarak ortaya c¢ikmasandan di -
zaynin denenerek son big¢imini almasina kadar kalite Ozel-
likleri c¢egitli agamalardan geger., Baglangig¢ta, pazar is-
teklerini yansitan kaba Ozellikler, giderek mamuliin fonk-
siyonlarina, timline, pargalarina ve malzemelerine ait ol-
mak lizere, blitin ayrantilari ile ortaya ¢aikar. Bu yolda

belirlenen kalite ©zelliklerinin hepsi ayni derecede 0 -

nemli degildir, Bu durumda, yeni mamule iligkin yapilacak

her tirli faaliyetin, bltlin kalite Czellikleri lizerinde

ayni yogunlukta yapilmasi anlamsiz olur. Bu nedenle daha

baglangic¢ta k@}iygwgggl;jglgp;gih§;n1fland1rarak, yapila-
cak g¢aligmalari, bu siniflarin Onemine gdre ayarlamak, ma-
liyetlerin diiglirilmesi i¢in en glkarli yoldur, Sainaflarin
belirlenmesinde gegitli Clglitler (kriterler) kullanilarsa

da, en yaygin olanlaraina agagida deginilmigtir,

Sainiflandirma yapalirken once kalite Ozelliklerinin,

fonksiyonel olmalari ve fonksiyonel olmamalari dikkate a-

linmaladar.

Fonksiyonel olan kalite Ozellikleri; kullanim perfor-



- 53 =

ﬁan31n1 ve uzun Omri saglarlar, tfaydali kullanim siiresin-
ce rastgele aksaklaklari en diigiik dluzeye indirirler, re -
kabet gliciinii arttirarlar, ozellikle gida maddelerinde, O-
zelligi korurlar. Bu sinifa giren kalite ©zelliklerindeki
degigiklikler, igletme capanda yeni diizenleme ve ¢abale -

ri gerektirir,

Fonksiyonel olmayan kalite Ozellikleri; atelye ima-
lat metotlaraini etkilerler, imalati kolaylagtarirlar ve
imalat masraflarani azaltirlar, Bu tlir kalite ozellikle=-
rinin degigtirilmesi daha ¢ok, atelye c¢apinds degigiklik-
leri gerektirir.

Fonksiyonel olma ve olmamé durumlari dikkate alin -

diktan sonra, her tlirli kalite Ozelligi ayraica, CSnemleri-

ne gore, kritik, cok onemli ve az Onemli diye degerlene -

rek siniflara ayralir(24).

Yukarada kisaca deginilen siniflama esaslari ve uy-
gulamasi yenl mamuliin tiiriine ve igletmeye gore farklilik-
lar gosterebilir. Ancak ne bigimde olursa olsun, kesinlik-
le bir sanaflandirmanin yapilmasi, su faydalari nedeniyle

gereklidir:

1. Yeni bir mamulde kalite Ozelliklerinin belirlen-
mesi i¢in yapilan ansliz ve oteki g¢alagmalar, az onem ta-
gaiyanlardan gok, kritik ve gok onemli olanlara, yogun bi-
¢imde kaydirilebilir. Boylece bnemli kalite karakteristik-

leri lizerinde deha g¢ok galigma olanagi bulunabilir, daha

(24) Juran, s. 235.
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tSaélnkln sonug¢lar alinabilir ve maliyetler diligliriilebilir,

2. Boyle bir siniflandarma ile dizaynere, tolerans-
lary segerken kalite ©zelliginin Onemine gore galigma o-
lanagi saglanir. Ayrica, az Onemli kalite ozelliklerine
ait kaba toleranslarin se¢ilmesiyle de deha Once redde -
dilme durumunda olan parganin, kabul sanirlari igersine
girmesi saglanir, Boylece, reddedilen parg¢a masraflari ya
da bunlarain kabul edilir duruma getirilmeleri ig¢in yapi-

lén kurtarma c¢aligmalara maliyeti, azaltilmig olur,

3. Muayene ve kontrollarin hangi kalite karakteris-
tiklerine daha g¢ok yoneleceginin karara baglanmasinda da
siniflandirmadan bliylik Olcglide yararlanilir., Kritik ve g¢ok
onemli kalite ©zellikleri lizerinde, muayene ve kontrollar

yogun bigimde yapilar,.

Kalite Uzelliklerinin siniflandiralmasi, yukarida sa-
yilan temel faydalarin yani sira deha pek ¢ok faydalar sag-

lar. Ancak yakan benzerlik olmasina karsin bu amagla yapi-

lan sanaflandirmanin, kalite kusurlaranin siniflandirailma-

saindan farkla olduéuna.dikkat etmek gerekir. Burada yapi-

lan saniflama kalite Szelliklerinin izafi Snemini belir -~

ler, Isimleri ayni olsa bile kalite kusurlarinin siniflan-

darilmasi, kusurlarin derecelendirilmesine yarar.

Pazar Kslite Ozelliklerinin Belirlenmesi

Yeni mamul fikrinin doguguyla birlikte gegitli soru-
lar ve bunlarin cevaplarini bulma g¢abalari hemen baglar.
Bu anlamda, yeni mamul kalite kontrolu ile ilgili ilk ga;

ligmelar, dliginlilen yeni mamul ig¢in, esas olarak tiiketici-
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nin (alicanin) kalite isteklerinin ve bunlar ig¢in Sdeme gii-
clinlin belirlenmesini amaglar. Bu nedenle de bir ya ds bir
mamul grubu ig¢in, mamul-tiketici iligkisinin genig kapsam-

11 tetkik ve analigzini igeren pazarlama aragbtirmasinin ya-

pilmasi gerekir, Boyle bir pazarlama aragtirmasinda, lize-
rinde durulacak ana konular topluca, SEKIL 6'da gosteril-

mi §tir(25) '

Ancak, yeni memul kalite kontroluna iligkin ve Ozel -
likle yeni mamuliin kalite Ozelliklerinin belirlenmesine yar-
dimci olacak verilerin elde edilmesinde daha gok pazarlama

aragtirmasinin, mamul aragtirmasi tipinden yararlanilir. Bu

aragtirma, tiketicilerin mamuli nasil kullandiklarainin, huy-
larinin ve sec¢imlerinin (tercihlerinin) neler oldugunu be-

lirtmek igin yapailan incelemeleri ve tliketicilerin istekle-
rine uygun mamullerin geligtirilmesi i¢in yapilan teknik in-
celemeleri ve laboratuvar galigmalarani kapsar. Bu kapsam

igersinde memul aragtirmasi, biylklik, big¢im, renk, ambala}j,
marka ve fiyat gibi mamul Ozelliklerini kararlagtirmada yar-

daimel olur(26). Gordldigl gibi mamul arastirmasi daha g¢ok

pazara gore kalite Ozelliklerinin belirlenmesine yoneliktir

ve elde edilen verilerin, yeni mamul ile ilgili olarak ge -

ligtirme grubuna (ki bu grupta dizayn, imalat ve kalite konts

(25) A.M.Brichta-Peter E.M,Sharp, From Project To Produc -
tion, London: Pergamon Press, 1970, s. 20,

(26) Ilhan Cemalcilar, Pagzarlama Arastlrma81, Eskisehir Ik-
tisadi ve Ticari Ilimler Akademisi, Yayin No. 69/35,
1975, B8. 14,




MAMUL

| 1
l Satis GerekleriJ Satis ve Maliyet

Tabmini
.. I
Ulke Ulke Utke Ulke Dizayn Dizayn Gelistirilmesi
lci Disi Ici Disi Gerekleri Zamanve Maliyet
Pazar Hacmi [Mamul Grubu J Tezgahta isleme
(miktar) Zamanve Maliyet
| I
Pazar Hacmi Kalite Gerekli Miktar Toplam imalat
{parasal ) ve Imalat Masraflari
l Oranlari
Egili mier Fiat
I Satis Organizas-
Satislar yon Tipi -
(parasal ) Satis  Fiati
Satis Tesvik
ve
Finansal Reklam Sekli
Durum I
ISesvis Sekli _] rServis Masraflari
Dagitim ve Toplam Donus
Satis Metodlari Hizi ve Karlilik
Umulan Pazar Mamulun Kabul
Payi yada Reddi

Sekil:6. Yeni Mamul Pazarlama Aragtirmasi Jemasl.
rol mihendisleri siirekli bulunur) gu bilgilefi vermesi bek-
lenir:

1. Tiketicinin bilinen ya da sragtirilarak bulunan ih-

tiyaglarani kargilayacak mamuliin, genel nitelikteki kalite

ozellikleri,
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2. Bu kalite ©zellikleri ig¢in, tiketicinin kendi an-
latimi ve hangi kelimeleri kullandiga. Bu konu, hem pazar-
lama taktiklerinin tliketici ile uyum sagliyabilmesinde hem
de, sunulan mamul kalitesinin kendi diliyle tiliketiciye hi-
tabetmesinde Onem tagirg

3. Ozel marka mamullere karga tiketicinin daha ¢ok
ilgi gostermesinin nedenleri,

4, Yeni memuliin rakiplerinin, kalite ozellikleri ve
fiyatlara.

5. Yeni mamuliin satis gerekleri, dizayn gerekleri, i-
mal edilecek miktari, pazara siirlilme zamani ve satig fiya-

ti, vbo

Pagarlama aragtirmasindan elde edilen ve yukarada en
onemlilerine deginilen bilgilere gore, yeni mamul kalite
kontrolu ve Oteki ag¢ilardan yapilan analiglerin sonuglari-
nin degerlendirilmesinden sonra, olumlu ya da olumsuz ol-
malarina gore, yeni mamul projesi ig¢in red ya da kabul ka-
rari alinir. Genellikle, yeni mamul, geligmesinin gegitli
agamalarinda pek ¢ok kez bu red ya da kabul deferlemesiy-
le karga kargiya gelir, Yeni mamul iimitli garﬁldﬁéﬁnde da-

ha sonraki galigmalara geg¢ilir.

Ayrantila Kalite Ozelliklerinin Belirlenmesi

Yeni mamul ig¢in, uyulacak kalite politikasi ve amag-
lari, kalite ©zellikleri saniflari, kalite Ozelliklerini
etkileyen faktcorler ve pazara gore kalite tzelliklerinin
belirlenmesinden sonre, mamuliin tiim pargalara, liniteleri

ve biitiinli lizerinde ayrantili dizayn g¢alagmalarina geg¢ilir,



- 59 -

rigin gegitli Olglitlere gbre kabul edilebilir sanirlara, .

tolerans kavramini ortaya g¢ikarmig ve kalite Ozellikleri-

nin bu kaginilmaz degigkenlikler, yanl toleranslar ile bir-

likte belirlenmesini gorunlu kilmigbir,

Tolerans limitleri, kalite Czelliklerini ve mamuliin
performansaini dogrudan etkiler. Genellikle limitlerin dar
gsecgilmesi, kalite dizeyini (derecesini) yiikseltir. Ancak
dar limitler, ayni zamenda hassas imalat demek oldugundan
imelat masraflarini dogrudan srttirir. Ayrica bu konuda
dizayn mihendisleri ile imslat mﬁhendisleri arasinda genel-
likle siirekli bir siirtiigme vardir. Garip bir ig glidiyle di-
zayn miihendisleri dar tolerans limitleri, imelat mihendis-
leri ise, daha genig limitler igersinde ¢aligmaya tercih
ederler, 1olerans seg¢imini, sayilan bu baglica zit ¢aligan

faektorlerle birlikte pek g¢ok bagka faktor de etkiler. -

Bu nedenle de tolerans limitlerinin analizi ve segimi

yalnizca dar anlamda dizayn geregi degildir ve yeni mamul

geligtirmede zit cgaligan bu faktorler altlnda en akilca ve
uzlagtirici analizlerin yapilmasinda yeni mamul kalite kont-
rolunun roliu bilyluktir. Bu gercgek, tolerans limitlerinin as
naliz.ve seg¢imini, glnlmizin modern kalite kontrolu prob -
lemlerinin en onemlilerinden birisi haline getirmigtir. A-
gagida, bir parga.ya dg ¢egitli parcgaslaran birlegmesinden
olugan bir ilnitenin tolerans analizleri bu agidan ele ali-
nacaktir, Bir tezgahin isleme tolerans limitleri ya da pro-

segin tolerans limitleri daha sonra kendi b&limlerinde in-

celenecektir.
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Ilk ©nce, mamuli vicuda getiren her pérganln tole -
rans analizleri;bu toleranslarin mamul performansina olan
etkileri gtz online alinarak yapilir. BOyle bir analizin
esas1, SEKIL 7’ve SEKIL 8'lizerinden kolayca gorilir(27).
SEKIL T'de X gisi bir parganin tolerans-performans egri-
8i (TP) ile gosterilmigtir. Bu pargada, tolerans limitle-
rinin (A)'dan (B)'ye blyiik olglide genigletilmesi, mamul

performansinda (c) gibi kiiglik bir diigmeye neden olmakta-

A
J4_C
v
g |
£ B
2
o
o
g TP
g X parcasit

Jolerans Limitleri

Sekil:7. Tolerans Limitlerindeki Degigmelerin Performan~
sa Btkileri,

dir. Boyle bir durumda, mamul periormansandgki bu kﬁgﬁk

azalmayi goze alarak (B) tolerans limitlerinin seg¢ilmesi

ile, imalat maliyetlerinin biyilik miktarda azalmasi sagla-

nabilir ve dizayn mihendisinin (A) limitlerinde diretme-

si anlamsizdir. SEKIL 8'da ise, bagka bir Y pargasia igin

tolerans-perrormans egrisi gtsterilmigtir. Bu parga lze-

(27) Juran, s. 240,
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rinde ayni (A) ve (B) tolerans limitlerinin performansa
etkileri biiyiktir., Nitekim tolerans limitlerinin (A)'dan
(B)'ye genigletilmesi halinde, performansta (d) gibi bii-
guk bir dligme gOriilmektedir., Boyle bir durumda tolerans
limitlerinin (A) dan fazla uzaklagmamasi, imalat mihendis-
liginin buna gtre hagsas imalat olanaklarini aramasi ge -

rekir,

Mamul Performansi

Tolerans Limitleri

Sekil:8. Tolerans Limitlerindeki Degigmelerin Performan-
sa Ktkileri,

igcin bile analizler yaparak daha ekonomik ve gergekgi'%é—
¢imler yapma olanaga vardir. Cegitli pargalardan oclugan
bir Unitenin toplam boyubtu, toplam elektriki direnci‘ya
da toplam agarliga gibi kalite Ozelliklerine ait tolerans
limitleri igin se¢im yapmada snalizlerin Onemi daha daafh-

tar, Boyle bir analiz, yeni mamul kalite kontrolunda is -~
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tatistigin kullanildaga alaenlardan biridir ve agagadaki
bigimde formile edilen, "bagamsiz degigkenlerin toplami-
nin standart sapmasi, bu bagimsiz degigkenlerin standart
sapmalarinin karelerinin toplaminin kare kokiine esit ol-
ma" ilkesinden yarsrlanilir. Bu ilke, standart{ sapma for-

miiliiyle ifade edilir,

Groptam = N 62 + @2 « §52 + (612
Ayrintalara girmeden konu bir ornek lizerinden goyle
a¢iklanabilir(28), Bir iinite, a,b,c gibi li¢ parganin bir-
legtirilmesinden viicuda gelmigtir. SEKIL 9'da parca ve -

nite gematik olarak gosterilmig, boyutlar ve toleranslar

N
A B C D

e 1,450 * 0,0040 ——}« 0865+ Q0032—¢F——4J70: 0.0028 ——

3,485+ 00060

i
Sekil:9., Uniteyi Meydana Getiren Pargalar, Boyutlari ve

Toleranslari,
verilmigtir, Unitenin bir boyutu AD = AB + BC + CD olma-
ladar. Bu durumda, parga toleranslari gtz Oniine alininca,

iinitenin boyu AD nin, tolerans limitlerinin ne olacagi a- -

>

“
(28) E.L.Grant, Statiscel Quality Control, 3. Ed., New
York: Mc Graw-Hill, 1964, s. 305,
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-naliz edilmelidir. Eski anlayiga gdre, pargalarin tek tek
toleranslarinin aritmetik toplami, bunlardan viicuda gelen
Unitenin toplam toleransini vermelidir. Ornekteki numerik
degerlere gore {initenin tolerans 1imit1eri + 0,0100 yé da
tolerans agarlaga 0,0200 olmelidir. Yeni uygulamada ista-
tistiksel metoddan yararlanarak tolerans analizi yapmak

igin TABLO 10'de gosterilen diizenleme yapilir.

. Tolera~ns
Parcga Boyut Tolerans {Ust Limit|Alt Limit Arahigi
‘ U L U-L
AB 1450 ¢+ 0,0040 1,4540 1,4460 0.0080
BC 0865 * 00032 0.8682 0.861%8 0.0064
cD 1170 * 0,0028 11728 1.1672 0.0056 -
TOPLAMLAR 0.0100 3,4950 3.4750 00200

"Tablb:lO. Tolerans Analizleri Diizenlemesi,

Daha ©nce verilen standart sapma formulii, bu tablo-

daki harflere gbre diizenlenir,

A}

(U=Llpp = /[ (u- L)AB]Z +[(U-L)BC]2 . [(U-L)CD]Z

ve nlimerik degerler yerine konursa, iinitenin AD boyutu to-

lerans - argliga igin,

)

(U-Ligp = /10008012 + 10006612 + (0,0056)2 = 0,0120

degeri ya da tolerans limitleri igin (+ 0,0060) degeri bu-

Junur,

Gorildligi gibi eski anlayiga gbre, parcalardan viicu-
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da gelen linitenin tolerans limitleri (+ 0,0100) olmak gere-
kirken, istatistiksel metod kullanarak yapalan analizde ggé

ni parga toleranslari ile tolerans limitleri (+ 0,0060) o=

lan bir Unite elde edilir, Boylece, ayni parcga toleransla-

ri1 ile daha hassas bir monta]j tlinite elde etme ya da ayni to-
lerans limitlerine sahip bir monta]j linitede daha kaba tole-
ranslara sahip pargalari kullanma olsnagi saglanar. Ancék,
bu yolla parca ya da monta] linitenin toleransleri analiz e-
dilerek segilirken teknik gerekler ve performans iizerindeki

etkiler de goz Oniine alinmalidir(29).
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Bu bagllk altinda toplanan c¢alagmalar y& da kullanilan
yontemler g¢egitli kaynaklarda, dizaynedilmig deneyler (de-
signed experiments), deneylerin dizayni (the design of ex-
periments) ya da deneysel digayn (experimental design) gibi
farkli terimler ile ifade edilmigtir., Tim bu ifadeleri, is-

tatistiksel metodlara gore deneylerin planlamasi anlaminda

almak yerinde olur ve burada, bu terim kullanilmigtir,

Yeni mamul kalite kontrolu tekniginin, dizayn agamasi-
na yonelik en onemli g¢abalarindan birisi de, deneylerin plan-
lanmasi ve verilerin analiz edilmesidir. Bu yolla, gesitli

faktorlerin kalite Ozelliklerine olan etkileri deneme yoluy-

(29) Toleranslarin teknik gerekleri hakklnda‘bkz.: Mustafa
Akkvrt-Melik Kent, Makina ¥lemanlari, 1. Cilt, Istan-
bul: I.T.U. Nilhendislik-Mimarlak Fakiiltesi, Yayin No.
106, 1975, s, 180-211,
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la analiz edilir ve ayraintila kalite Ozelliklerinin daha

gercekeci bigimde belirlenmesine olanak saglanir. Kalite
politikasi geregi, yeni mamuliin kalite sayganligina biiylik
onem veriliyorsa; deneylerin planlanmasi daha da Onem ka-
zanir ve ayrantili kalite ozelliklerinin belirlenmesinde

keginlikle bu gabalaran yapilmasi gerekir,

Ozellikle, deneylerin planlanmasi ve saglanan verile-
rin analizlerinde istatistiksel yontemlerden genisg clgiide
yararlanilar, igin mihendislik yonilinliin de olmasi nedeniy-

le bu gibi durumlarda, istatistikc¢i-miihendis grubunun bir-

likte galigmasi en gikarla yoidur. Bir grup c¢aligmasaini ge-

rektiren, planlama, uygulama ve angliz agamalarini igeren,

deneylerin planlanmasi oldukg¢a kermagik bir igtir ve bag-
libagina bir inceleme konusudur. Bu nedenle, deneylerin p-
lanlanmasi, ayrintilariyle ele alinmamig olup, bazi Ornek-

ler lzerinde onemli noktalsra deginmekle yetinilmigtir(30).

Deneylerin planlanmasinda once, 6zellikle mihendisler
tarafindan, agagida siralanan sorularin cevaplarinin sap -

tanmasa gerekir,

1., Deney, mihendislik yoniinden ne miktsr bir farka
gostermelidir?
2, Bble alanan kalite ©zelliginde kag¢ degigken taktor

(dizayn parametresi) denenmelidir?

(30) Deneylerin planlanmasi ile ilgili ayrantala bilgi i-
¢in bkz.: Bodo.Winer, Statistical Principles In Experi-
mental Design, 2. Bd., Hew York: Mc Graw-Hill, 1971,
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3. Bu degigken faktorlerin tehmin edilen karsalikla
tesirlerinin neler oldugunun ve tesir derecelerinin denen-
mesi gerekli midir ve istenmeli midir?

4., Deney hatalarindan dolayl ne gibi riskler dogabi-
1lir? Buradaki deney hatalari, Onemli olmayan bir farkin ©-
nemli ya da gergek farktan daha bagka bir fark saptanmasi

bi¢iminde belirir,

Kararlagtairilan bu noktalara gbre ve deneylerin eko-
nomik olmasi da dikkate alinarak, deney planlanmasina, uy-
gulamaya ve sonug¢laran analizine geg¢ilir., Agagada, deney-
lerin planlanmasina ornekler verilmig ve bazil Onemli nok-

talara deginilmigtir(3l).

Ornek oclarak bir kaynak kalite dzelligine (kaynak di-
kiginin ¢ekme mukavemeti, sertligi ya da kaynak i¢ hatala-
ri gibi), cegitli faktorlerin etkileri denenecektir., Bu fak-
torler, ili¢ ayra gelik sag¢ malzeme (1,2,3), Ug ayra kaynak
makinasi (A,B,C), Uc¢ ayri kaynak elektrodu (I,I1,III) ve g
ayri kaynak iggisi (a,b,c) olaﬂilir. Bu faktorlerin kaynak
kalite Ozelligine etkilerini denemek ve faktorler arasinda
en uygun kombinazonu yaparak, en iyi kalite ©zelligini be-
lirlemeye olanak saglamsk igin gu gibi deney planlari yapi-

labilir:

TABLO 11'deki deney planinda, celik sa¢ malzemelerin

digaindeki faktorler (kaynak makinalaria, elektrotlar ve kay-

(31) BertandLQHansen, Quality Control, Theory and Applica-
tions, New Delhi:Prentice-Hall Of India, 1966, s.326
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KAYNAK MAKINALARI
A B c
1. Malzeme | 2.Malzeme | 3.Malzeme
1.Malzeme 2.Maizeme | 3.Malzeme
1.Malzeme 2Malzeme | 3.Malzeme

Tablo:ll, Tesirler kariagtarilmig planlama.

nak iggileri) deéismez faktorler olarak goz online alinmig-
tir., Bu plan ile yalnizca gelik sag¢ melzemelerin kaynak ka-
lite Czelligine etkileri denenebilir. Ancak, kalite bzel -
ligine malzeménin etkileri oteki fakttrlerle karigmig du-

rumdadir., Bu gok az kullanilan bir deney planidar.

KAYNAK MAKINALARI
A B c
1 2
2 3 1
1 i 2

Tablo:1l2. Tam tesadiifi planlamsa,

TABLO 12'de kaynak makinalasri ve malzemeler kaynak ka-
lite o6zelligini etkileyen fakttrler olarak alinmigtir. Bu
fektorlerin etkilerinin birbirlerine karigmasindan keginil-
migtir. Malzeme numaralari 1,2,3 kura ile her makina igin
saptanir, Her malzemenin denenme sayisinin farkli olusu bq

planin sakincalal tarafidir, Bir Onceki deney planinin biraz
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KAYNAK MAKiNALARI
A B o
2 1 3
1 3 2
1 2 3

Tablo:1l3, Tesadiifi dengelenmig planlama,
geligmigidir,

TABLO 13'de her malzemenin denenme sayilarini ayni
yapabilmek i¢in bir dengeleme yapailmigtir. Anczk, ayni
malzeme bir makinada Ctekilerinden daha ¢ok denenebilir,

Bu,planlamanin sakincasidir. Bir listteki plana gtre bun-

da, deney hatalarini daha hassas hesaplama oclanagi vardir.

KAYNAK MAKINALARI
A B C
1 1 1
2 2 2
3 3 3

Tablo:l4. klasik planlama.

TABLO 14'de, her malzemenin her mskinada egit sayida
denenebilecegi bir plan gosterilmistir. Her deney planin-
da bir seferde yalniz bir faktor defigiry Otekiler defig-
mez kabul edilir. Gegitli faktorler denenmek istendiginde,
klasik deney plani ekonomik degildir. Qlinkii, boyle bir plan-

la ii¢ malzeme, li¢ kaynak makinasi ve li¢ elektrot denenmesi
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halinde gerekli deney sayisi 34 = 81 olmalidar. Ayrica pla-

nin tek dlizeligi bazi sakincalar dogurur.

KAYNAK MAKINALARI
A B C
1 3 2
2 1 3
3 2 1

Tablo:15, Tesadifi blok planlama.

TABLO 15'deki deney planinda tek diizelikten kurtu -~
lunmugtur. 1ki faktorli deneylerde c¢ok kullanilan bir plan-~
lamadir. Bu planlama ile toplam degigkenligi, degigkenli -
gin lic kaynagina (makinalar, malzemeler ve deney hatalari)
ayirmak ve kaynak kalitesinde, makina etkilerine bagli o-

larak malzeme etkilerini hesaplamak miimkindir.

Kaynak KAYNAK MAKINALARI
Elektrodu A B c
I 1 2 3

I 2 3 1

3 1 2

Tablo:16, Latin karesi.

TABLO 16'da, ii¢ kaynak elektrodu (I,II,ITI) gibi bir
ilave faktor daha deney planina katilmigtir. Her malzeme

birer kez her bir elektrot ve her bir kaynak makinasinda
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-denenir., Bu planda, malzeme, kaynak mekinasi ve elektrot
sayilarinin egit olmesi gerekir., Kaynak kalitesi lizerinde
degigkenligin U¢ kaynagi, malzeme, makina ve elektrot etki
dereceleri deneysel hata ile kargilagtirailarak analiz edi-
lebilir. Ancak etkilerin birbirlerine karigmasi genellikle

Olglilemez, } !

kcynok KAYNAK MAKINALARI
Elektrodu .

’ A B C

1a 2b 3c

I 2c 3a b

m 3b 1c 2a

TablqQ:l7. Graeco-lLatin karesi.

TABLO 1f'de, deneye bir ddrdiinci faktodr yani; a,b,c
gibi li¢ ayri kaynak igg¢isi katilmigtir. Bu deney plani ile
kalite ©zelligine; malzeme, makina, elektrot ve igg¢i fak -
torlerinin etkisi analiz edilebilir. Bu planda da her fak-

toriin sayilari egit olmaladar.

Kaynak KAYNAK MAKINALARI
Elektrodu A ‘ B c
1 1AT) B I) 1(C. 1)
I 1A D) ] 1(BI) t{Ccu) |
1AL 1(B. M) 1(Cc )

Tablo:18, Fakttriyel plénlama.
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TABLO 18'deki faktorisl planlama, iki faktoriin ana-
lizi igin oldukga basittir. Bir malzeme lizerinde,kaynak
makinalari ve elektrotlarinan etkileri denenebilir. Maki-
na ve elektrot faktorleri bagimsiz ve ayni deney hatala-

ri var kabuledilmesi halinde planlama Ornekteki gibi olur.

Yukarida, deney planlarina Srnekler verilmig ve ba-
z1 ©nemli noktalara dikkat c¢ekilmigtir. Kogullera uygun
deney planlari yapildaktan sonra, bunlara uygun deneyler
yapilir (uygulama), hesaplama ve analizlere gegilir, BoOy-~
lece, ayraintili kalite Ozelliklerinin belirlenmesinde ge-
gitli faktdrler dsha gercgekeci bigimde dikkate alinmig o-
lur. Urneéin, on gorilen kalite ig¢in, kullanilacak malze-
me, kaynak elektrodu, kaynak makinasi ve igg¢i nitelikleri
belirlenmig olur, Deneylerin planlanmasi ve anglizi ¢alig-
mélarlnda, bilgi sayarlardan genis big¢imde yararlanma ola-
nag1 vardir ve bu yolla, ¢ok sayida faktoriin tesiri ince-

lenebilir ve ekonomik c¢alagilar.

Standartlardan Yararlanma

s " Ot S o o . i s T 1oo1) S i T St S S s

Standartlarin nasil hagzirlandigi ve ne oldugu konu-
muz degildir. Burada, yeni mamuliin ayraintili kalite ozel-
likleri. belirlenirken yararlanilan Onemli bir kaynak ol-
masi nedeniyle ele alinmigtir. Bir yeni memuliin, onu olug-
turan malzeme, parga ve initelerinin tamami yeni, daha &n-
ce yapilmsmig anlamini tagimaz. Icad mamullerde bile pek
¢ok malzeme, parca ve liniteler, sanayinin daha ©nce kul-
landiga ve bunlar lizerinde tecriibelere sahip oldugu gey-

lerdir. Ayraca bliyiik bir olaesilikla, yeni memuli meydana
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éetiren bu gibli elemanlarin standartlari daha dnce hazir-
lanmistir ve bu standartlar, konusu olan seye ait uzun
arastirmalarin, tecribelerin ve gegitli faktorlerin den-
gelenmesi sonucu olugturulmugtur. Bu gergek, bir yeni ma-
mul geligtirmede, onu meydana getiren pek c¢ok eleman igin
teknik standartlarin hazir ve glivenilir bilgi kaynaklara
oldugunu ortaya koyar. O halde ayrintila kalite ©zellik-
leri belirlenirken, igletme, dernek ve birlikler, ulusal
ve uluslar arasi mevcut standartlari aragtirmak, zorunlu
olmasa bile kalite Ozelliklerini bunlara gore belirlemek
en ucuz ve en garantili bir yolduro Ancak bu is yaplilr—
ken kalite ozellikleri ile standertlar arasindaki yakla-
gimlarin ve stendartlarin kullenilma olasiliginin gegit-
1i faktorlere gtre ciddi big¢imde analiz edilmesi ve buna

gore karar alanmasi gerekir.

oatin Alanacak Wallarain Kalite Analizleri
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liemen her tirlii isletme, ekonomik ve teknolojik ne-
denlerle bazi mgllari diger igletmelerden almak zorunda-
dar(32), Satin alainacak bu mallar, halen mevecut imalatan
devamina saglamak ig¢in gerekli oldugu gibi, yeni mamuller

i¢in de gereklidir. Bu zorun, pek g¢ok durumlarda bir ig-

—— . ————- e

letmenin bagarasainin, blyiik Olg¢lide onun saticalarainin ba-

(32) Mal kelimesi burada, yeni memul igin gerekli her tir-
1ii, hammadde, yari mamul, parg¢a ya da lniteleri gap~
sar anlamda kullanilmistar,



- 73 -

garisina bagli olmasina neden olur(33). Ayni gercek, ye-

ni mamul kalite Ozelliklerinin belirlenmesinde, satin a-
linacak ﬁallara ve saticilara olan bagimliliga da vurgu-
lar, Deginilen nedenlerden dolayl yeni mamul kalite kont-
rolu cabalarinda, satici-alica iliskileri onem tagir ve

devam eder., Burada bu iligkilerin, ayrintilia kalite Ozel-

liklerinin belirlenmesi ile ilgili kismi ele alinmigtar,

Bu gergeve igersinde, satici-alici iligkileri ile,
yeni mamulde kullanilacak ve oteki igletmelerden satain
alinacak malgeme, parcga ve ilinitelerin ayraintili kalite
czellikleri belirlenirken, iyiye yaklagmak ve gercekci
olmayl saglamektir. Bunvn bagarilmasi igin, alici iglet-
meler kelite Ozelliklerini belirlerken hayali olmamalia ve
satica igletmeleri gerekli ksliteye zorlayacak bigimde'
galigmalidirlar. Bu galigmalarin genigligini ve yogunlu-
gunu, satin alinacak malain Szelligi, miktara, ayni malin
satin alinma sikligi, saticilarin sayisa, satici ve ali-
cilarin 6zelligi gibi faktorler tayin eder. Bu anlamda ka -
lite ©zelliklerinin belirlenmesinde SatJCJ—allclziligki—

lerinin, Onemli noktalarina sgsgida deginilmigtir.

i1k olarak, saticinin kalite sisteminin degerlemesi
yepilmalidar. Bu sistem icersinde, saticainin benzer mal-
larinin durumu, aragtirma ve milhendislik kadro ve tecrii-

besi, imalat bolimleri ve deney imkanlari analiz edilir.

(33) Satica kelimesi, bir igletmeye mal veren igletmeler
ya da liniteler anlaminda kullanilmagtir.
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Boylece satin alinacak mallarla ilgili kalite Ozellikleri-
nin belirlenmesinde dahe gergekci veriler elde edilebildi-
g1 gibi, belirlenen Ozellikleri tolerans limitleri iger -

sinde saticinin kargilama imkanlari da artiralmig olur.

Bundan sonra, kalite Ozelliklerine ait ortak bir di-
lin kurulmasa gerekir. Boylece kargialiklia iligkilerde yan-
lis anlamaelara ve bunlardan dogacak zararlara meydan ve =
rilmez, Belirlenen kalite Ozelliklerinin anlatimi bu ortak
dile gbre yazilair., Ayrica, alici tarafindan saticiya kali-
te Ozellikleri bildirilirken bunlarla ilgili siniflandar-
ma da duyurulur., Bu ydntemle, saticinin hangi Ozellikler
lizerinde dsha dikkatli durulmasi gerektigine igaret edil-

mig clur.

Bu konuda en son ¢alismalar ise, teknik enformasyona
dayanir. Alicanin kalite Ozelliklerinde yaptigi degigiklik-
lerin ya da saticinin malzeme ve prosese bagli oclan degig-
melerinin, derhel kar§111k11 olarak bildirilmesi, alnnagak
onlemlerin belirlenmesi, bu galigmalarain temelini Olugtﬁl
rur. Bu yolla, olay aninda karsiliga meydan vermeden nasil
davranilacaga kararlagtirilmig olur ve agiri zararlar on-
lenir. Enformasyona dayali g¢alismalaran bir diger yoni de,
alici igletmenin saticiya, teknik bilgi ve yardimda bulun-
masadir., Boylece, saticainin kaliteye iligkin problemleri-
nin ¢ozlimiinde yardimei olunur ve satin éllnan mallarin ye-
ni memule iliskin kalite kontrol ve diger programlarinin

gerceklestirilmesinde, her iki igletmeye de olanak sagla-

nir.
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Onerilen Dizaynin Denenmesi

Daha once, deneylerin planlanmasi ve analizi basliaga
altinda stzu edilen deneyler, ozellikle yeni mamul igin

kullanalacak malzeme ve parcalari igerir., BOylece, deney-

sel ve gergekeci bir yaklagimla, bunlarin ayrantali kalite

6zelliklerinin belirlenmesi ve seg¢imine olanak saglanir,

Buna kargin, Cnerilen digaynin denenmesi, belirlenmig ay-

rintila kalite Ozelliklerinin ne Clglide gergeklegtirildi-

dinin denenmesini ameglar ve komple mamul Ozellikleri lize-

PRGER— 1t v s o

rinde deneyler yapilir.

-

Cegitli goriis ve hesaplamalara gore dizayn, dizayn ca-
laigmalari boyunca slirekli olarak defigmelere ugrar. Bu ne-

denle, en son kesin bigimini alincaya kadar, Onerilen di -

zayn anlamindadar. Onerilen dizayn, prototip imaline ola-
nak verince, prototipler lizerinde deneyler yapilir. Daha
sonra, igletmenin imalat linitelerinden elde edilen ilk ma-
mul Ornekleri, glivenirlik, cevre ve g¢aligma kogullari de -
neylerine alinairlar. Boylece, komple mamuliin Ozellikle,
fonksiyonel kalite ¢zellikleri denenmig olur. Alinan sonug-
lar olumlu ise, Onerilen dizayn kabul edilir ve yeni mamu-
lin imaline igin verilir,

Onerilen digaynin denenmesi baglica, prototip deney-
lerini, gevre ve calisma kogullarindaki deneyleri ve glive-
nirlik deneylerini igerir. Onemli noktalars deginilerek, a-

gaglda'bu gabalar incelenmigtir,
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Prototip imaline olansk verecek diizeyde dizayn agama-
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sindaki ¢aligmalapr ilerleyince, el ya da tezgsh imalati
prototiplerin denenmesine geg¢ilir., Boylece Onerilen dizay-
nin kalite ©zelliklerinin denemesine, gilivenirlik ve Smiir
deneylerinin baglatilmasana, imalat ile kalite arasindaki
iligkilere daha gergekgi yaklagimlaran bulunmasina olanak
saglanir. Ancak ne kadar benzerlik olursa olsun, prototip
deneyleri ile imalat bOllimlerinde imal edilen mamuvller {i-
zerinde yapilan deneyler arasanda farklar olascaktir., Bu
nedenle prototip deneylerinde ve sonuglarin analizinde,
gercek mamul ile prototip deneyleri arasandaki farklaran
neler oldugunun ve bynlaran sonuglara etki derecelerinin
bilinmesi onem tagir. Bu farklari saglikli bigimde sapta-
yabilmek igin prototip imal edilirken, kullanilan malzeme-
lerin, imal metotlarlhln ve deney kogullari gibi hususla-
rin dikkatle ve ayrintilia bigimde kaydedilmesi gerekir.
Boylece, prototip deney sonug¢larina gore gercek mamul ka-
lite ozellikleri hakkainds bir yargaiya varilirken, aradaki

farklar hesaba katilmig ve daha gergeke¢i davranilmig olur,.

Prototip lizerinde yeni mamul kalite kontrolu ile ilgi-
1i yapilan bv g¢alaigmalarin sonucunda mamulun, malzeme, par-
ga ve Unitelerinin kalite dzellikleri ve toleranslarlnlﬁ
mamul fonksiyonu lizerindeki etkileri ortaya konabilir. Ay-
rica cevre gartlarainin, dizaynin yeterliligine etkileri in~
celenir. Gene bu deneylerle, kalite kontrol yoniinden orta-
ya cikabilecek glicliiklerin neler olabilecegi saptanir. Bu
deneyler kalite Ozelligine gdre, hangi imel metotlarainin

daha uygun olabilecegi hakkinda da ilk bilgileri verir.



- T7 -

e i ey S o B o e ST o B Akt o s ey NS ot il e e Gt R By o I S e ST e S G G S e W e . > . M v S . ot i T ity

Bundan Once yapilan ¢egitli ¢aligmalarla. gevre ve ca-
ligma kogullara da dahil, gegitli faktorler dikkate alina-
rak mamiliin kalite dzelliklerinin belirlenmesi ve dizayn
tamamlanmistir. Yani, mamvul gergek imalat bOlemlerinde i-
mal edilecek duruma gelmigtir. Eger mamvwl Ozellikleri, i-
mal edilecek miktar ve igletmenin olanaklara yeterli ise,
fabrikada cevre ve g¢aligma kogullarai altinda, komple yeni
mamuliin denenmesi faydaliadar. Denenecek mamuller. gergek
imglat boliimlerinde ve buralardaki personel, tezgeh ve ko-
gsullar ile elde edilen ilk numuneler lizerine uygulanir.Ay-
rica bu deneylerin fabrika laboratuvarlarinda yapilmasi,
alicainin ig yerinde yapilmasina bakarak tercih edilir. Ciin-
kii fabrika olanaklarinin genig olmasi nedeniyle daha has-
sas ve uygun deney ve Olcgme cihazlari kullanilabilir ve da-
ha sagliklia analigler yapilabilir. Cikan aksakliklarain dii-
zeltilmesi dsha kolay ve ddha dogru gerceklestirilir. lste-
lik deneyler ve bu gabalarin fabrikada yapilmasi dsha eko-
nomiktir. Cevresel ve ¢alisma kogwllari altinda mamuliin
fabrikada denenmesinin sayilan Ustinliiklerinden yararlani-
labilmek igin dikkat edilecek ¢ok Onemli bir nokta vardar.
Bu, fabrika laboratvvarlarinda saglanan gevre ve galigma ko-
gullarinin gercege tam uymasi ya da farklarin iyi saptana-
rak bunlarla. gergek kogullar altinda mamwl kalite Czellikle-
rinin ne olabileceginin iyi analiz edilmesidir. Aksi halde

yapalan deneylerden elde edilen sonuglar aldatica olur.

Yukarida Oz olarak deginilen noktslara dikkat edilerek
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yeni mamuliin cevre ve caligma kogullara altinda denenmesi
ile, Ozellikle fonksiyonel kalite Uzelliklerinin ne ©lclide
gerceklegtirildigi ve imalat-kalite iligkileri saptanar,
Bu deneyler sonucunda mamul kalite Gzelliklerinde umulan
dlizeye erigilemez ise, nedenleri‘belirlemek amaciyla mamu-—
lin Unitelerine, parca ve malzemelerine dogru inen bir g -
ragtirma ve analiz calaigmalari baglar. Gerek duyulunca da
dlizeltici gabalar ve dizayn degigiklikleri yapilarak yeni-
den prototip, deneylerine gevre ve callgia k0§ullaf1ndaki

deneylere bagvurulur,
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Onerilen dizaynin denenmesi kapsami icersinde ele ali-
nan glivenirlik deney ve analigzleri, bu dlizeye gelinceye ka-
dar gegitli agamaleri gegmek zorundadir. Witekim, bir yeni
mamuliin giivenirligini sagliyabilmek igin yapilan calisma -
lar, yeni memvl fikrinin doguguyla birlikte bagler, dizayn
ve dteki agamalerda gegitli yogunlukta siirdlirilir ve bu ca-
ligmalar cegitli deneylerle desteklenir. Bu kadar genig bir
alana yayilan glivenirlik caligmalarinda, deney ve analigler

incelemeden “nce, agagida kisaca giivenirlik kavrami ele a-

linmig, daha sonra deney ve analizlerin, yeni mamul kalite
kontrolu ybniinden Snemli noktalarina deginilmigtir.,
Avrupa Kalite Kontrolu Orgliti (EOQC), glivenirligi,: be-

lirlenmis cevre kosullari altinda, ihtiyac duyulan peryct i-

¢in ve gerek deq}§E§u zaman, bir memullin fonksiyonunu baga-

riyla yapma yetenegi olarak tanimlanmigtir. Bu tanimdaki, ih-

tiyac duyulan peryot ve gerek duyuldugu zaman terimleri, ma-



- 79 =

mul kalite dzelliklerinin bir zaman boyutu igersinde deger-

lendirilmesi geregini vurgular(34).

Istatistiksel acidan glvenirlik, bir mzlin cevre ko-
gullara icersinde ve belirlenmig zemen araliginda, baga-

ri1li (arizasiz) caligma olasilifinin niimerik deferi ola -

rak tanimlanir. Buna gére givenirligin 6l¢lilmesi, arizala-
rin hangi aralaklarla (frekanslarla) goriildigiiniin saptan-

masidir.

Yukarida verilen tanimlar da gz online alinirsa, ge-
reksinen olasilakla arizasiz g¢aligmayl saglaiyabilmek icin,
bir momulin geligtirilmesinde, glivenirlik kavraming gGre
yaklagim getirmek zorunludur. Bu nedenle bir yeni mamuliin
dizayninda, yapilan hegcaplamalarda, malzemelerin se¢imin-
de, pargalarin boyutlandirilmasinda ve Oteki kalite tzel -
liklerinin belirlenmesinde, glivenirlik, bunlari etkileyen
onemli bir fekttr olarak dikkate alinmalidir. Ayrica mamul
icin givenirlik baglibagina Snemli bir kalite Szelligidir.
Bunlaran yani sira givenirlik, peryodik bakim ve ocnarim

programlarini da dogrudan etkiler,

(34) Ingilizce, reliability stzciifliniin karsilagi olarak iil-
kemizde, glivenirlik ys de glivenilirlik sozclikleri kul-
lanilmektadir. Bu kullanimlara oOrnek olarak bkz.:
Akkurt Mustafa, hakina Honstriksiyonunda Glivenirligin

issslari, Mekina lilhendisleri Odasi, Yayin Ho,106, Is=

tenbul-1977

Duyar Ahmet- Pamukcu Yurdanﬁr, Yoneylem Arastirmasi Te=
rimleri Sozliik Taslagi, T.B.T.A.K., YOneylem Aragtirma

Unitesi, 1975,




Glivenirlik cabalari ile arizgaesiz g¢aligmaylr saglamak
amac olduguna gore, mamul Omrl boyunca giriilen arizalarin
ozelliklerine kisaca definmekte yarsr vardir. Bu arizalar

lic gruba ayrilir ve SEKIL 19'da gdriilen banyo teknesi eg-

risi ilzerinde gdsterilirler. Egride harflerle gruplara ay-

rilmig arazalarin, kisa aciklamasi soyledir :

Alt)

Ariza Orani,

Zaman

Sekil:19. Banyo Teknesi Egrisi,
¥ g

1, Lrken ariza grubu (4-B). Bu grup arigalar mamul
omrlinde ¢ok erken ortaya ¢ikar. Alicinin mamull kullan -
maya basladiga ilk anlarda goriilen bu arizalar, sagliksiz
aragtlrma, kotli dizayn, imalat ve kontrol hatalari ile ye-
rine montaj ve caligtirma talimetlarina uyulmamasl sonucu-

dur. Bu arizalarin en az dizeye indirilmesinde etkili bir

yeni mamul kalite kontrolunun katkasa blylktiir.

2, Tesadiifi ariza grubu (B-C). Bu grup arigalarda, di-
zayn, imalat, kontrol ya da kullanim gibi fonksiyonlarin

-

dogrudan ve blylk ©lciide etkisi yoktur. Bagka bir deyigle,
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bu tlr arizalardan kac¢inilamez. Ilgi cekici bir nokta, bu
arizalarin tesadliti olarak ortaya cikmasidir. Mamul Smrli-
nin bu arrzalari gcsterdigi donem, faydala Omiir olarsk ka-

bul edilir,

T 3 Yaglalik araza grubu (C-D). Eskime ya da aginma-
dan dogan arizalardir. Bunlar mamul Smrinlin sonuna doiru,
yaglilik doneminde orteya c¢ikarlar. Er ya da gec her ma -
mul igin kascanilmaz olan ariza tiridir. Iyi bir kullanim
ve bakim uygulamasia ile bu arizalaran cikig zemani ertele-
nebilir, Lskiyen ya da againan parcalarin degigtirilmesiy~
le de yaglilik arizalara ertelenebilir. Ancsk bu c¢ozlimde,
ekonomik dengeyi saglamsk gerekir.

mesNlen

GOridldigl gibi memul Omriinin ilk ve son donemlerinde-
ki arigelarda bir tescdlifilik olmayip, kisaca deginilen
nedenleri bellidir ve careleri vardir. Ancek memul Omri-
nin en uzun kigminil clugturan faydala Omir boyunca ortaya
nilkan araizelerin tesadifi olme nitelifi bir sorundur. Or-
negin, aralikla caligan bir motorun, bir ugagin, bu calaig-
ma ssatlerinde ya da, bir elekirik digmesinin belirli sa-
yida agirlap-kepanmasinda. ortaya cikacak arizalar tesadlife
birakilamaz. bn azindan bu tesadiifiligin bilinmesi ve kont-
rol altina alinmasi gerekir. Igte, Uzellikle faydalil Smir
doneminde, bilinen gevre kogullari igersinde ve gereksinen
zaman araliginda, mamullin ariza yapmaksizin caligma olasr-

l1Zan1 arttirmek, glvenirlik cabalarinin temel amacidir.

Yukarida verilen bilgilerle, glivenirlik kavramina ki-

saca definilmigtir. Stiphesiz konu, ayrantili ve yogun ca-
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ilgmalarl zerektirdigi gibil cegitli istatiksel metotlarin

kullanilmasaini da zorunlu kilar. Bu nedenle, gilivenirlik ca-
ligmalarinin ek bir masraf getirecegi acaktir. Ancak mgmu-
lin glivenilmez olmasi halinde yani, cevre kosullari altin-
da, gerek duyulan zaman ve siirede, mamuliin kendinden bekle-
nenleri vermemesinden dogan masraflar dlistildiginde, glive -
nirligin ek masraflari hakli gozikir. Bu masraflars neden

olan glvenirlik cabalara iki temel amaca yoneliktir.

Birinci amac, gilivenirligin dikkate alinarak yeni mamu-
lin ayrantaila kalite ¢zelliklerinin en iyi bicimde belir -
lenmesini saglamaktir. Bunun icin, dizaynin ilk asamalarin-
dan baglayarak, parca, lUnite ve komple mamullin kalite Ozel-
likleri belirlenirken yapilan hesaplamalarda, glivenirlik e-
saslarina uyulvr. Bu hesaplamalara gercekeil yonden yaklasza-
bilmek ig¢ih, prototipler ve mamul Ornekleri lzerinde giive-
nirlik deneyleri ve analizleri yapalar. Onerilen dizaynin
glivenirlik yoniinden denenmesi ve sonuclare gdre gerekirse
geriye donlg yapilir ve diigeltici gabalar ile dizaynin iyi-

legtirilmesi amac¢lanir.

ikinci amac, aliciya glivenilir mamuller teslim etmek-
tir. Bunun ig¢in, gergek liretimden elde edilen mamullerin gili-
venirlik deneylerine alinmasidir. Boylece, garantiden dojan
risklerin en az dilizeye indirilmesi ve igletme sayginligainin
slirdiriilmesi saglanir,

Yukarida kisaca deginilen iki amaca ybnelik glivenirlik
galigmalarl igersinde yapilmasi gerekli deneylerde, Ozellik-

le zaman onemli bir faktordir. Zsman, denenecek iinite sayi-
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sini, nunune alma yontemlerini ve deney sliresini belirlef.
Deney siliresini kasaltmek igin gﬁvenirlik deneylerinde, nu-
mune alma teknifi kullanilmekla beraber, deney programla-

rinin uzun zaman almasi onemli bir problemdir. Deney silire-

sini kisaltmak ig¢in genellikle gu iki yola bagvurulur :

Birinci yol, biiylik numune hacimlariyla caligmektar,
Boylece,deney siiregsinin kisa tutulmasina kargin, denenecek
nvmune hacminin bliyik tutulmasayla, saglikla istatiksel

tahminler yapma olanagi saglanir.

lkinci yol, glivenirlik deneylerini, agiri gevre ve
galigma kogullarinda yapmaktir. Boylece, deney sliresi kai-
sa olmakla beraber, arizalarin daha erken ortaya g¢ikmasa
gsaglenir. Asira kogullarda yapilan deneylerden saglanan
veriler daha sonra ekstrapolasyon ile normal kosullardaki
degerlere donligtlirilir.

Yeni mamul kalite kontrolu yoniinden, yukarida kisaca
deginilen glivenirlik gabalarinin bagaraisi, Oteki kalite 0~
zelliklerinde oldugu gibi bir ekip ¢aligmasani gerektirir.
Genellikle, pszarlamacilar, dizaynerler, kelite mihendis-~
leri, glvenirlik milhendisleri, imalat bOliumi ve laboratu-
ar yetkilileri ile alacilar, bu ekip igersinde gegitli z8-
man ve glirelerde yer slirlar. Bagaranin saglsnmasinda ay-
rica, yeni mamul geligtirme agamalarinin tamamina yayilan
bir glivenirlik programinin uygulanmasi garttir, Genig kap-
samlil boyle bir glvenirlik programi SEKIL 20'de zamana baf-

11 olarak gosterilmigtir(35). Sekildeki bazi ayrantilaran

————

(35) Juran, s. 133
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agiklamasy agagida verilmigtir.

5A MiUhendislik personeli

55 Imalat perscneli

6A On dizayn gbzden gecirme

6B Ara dizayna gtzden gecirme

6C Son dizayni gozden gecgirme

6D Dizaynain glivenirlik yetkililerince gbzden gegiril-

mesi

9A Parca deneyleri

9B Sistem deneyleri (komple mamul igin)
16A Sistem I

16B Sistem 2
16C Sistem 3
184 On imalat
188 Servig deferleme deney agamasi

18C Gercgek imalat

19A Alaca defierleme deneyleri
198 Servis degerleme deneyleri
19C Servis-kullanma deneyleri

20A Un imalat sistemleri
208 Gercgek imalat sistemleri
Geriye ddnligler ve glivenirligin iyilegtirilmesi ga-

balarai,



Takvim Yili

Stra | FAALIYETIN ELEMANLARI
g 112)3f4]5]6(7]8 10
1 | Spesifikasyonlarin gozden gegirilmesi []
2 Cevre sartlarinin belirlenmesi
Sistem karmasiklidi etitleri
Glvenirligin lasimlara ayrilmast ve
A sistem guvenirliliginin oénceden D—D—
belirlenmesi .
5 | Gdvenirliligin tanitilmasi A B
6 | Dizaynin yeniden gozden gegirilmesi B|C D —
7 | Kritik parcalarin belirlenmesi .
8 | Montaj parcalarinin test edilmesi L
9 Istatxsﬁ!ﬂ 'te.s’( plantamas: ve A1 B (W] E:]
test bilgiterinin azaltilmasi
10 Basarisizlik bilgi sistem planiamasi
" Bilgi analizteri {Basarisizlik rapor -
lar1 ve calisma zamani)
12 Hatali parcalarin analizleri
Program bilgi degerlemesi ve
13 gelisme raporu
1 Guvenirlik ve dizayn ¢evresel [
testleri (Mihendislik modelleri)
15 Protopik testleri |
Basarisizliga yonelik basarisizhik
16 testleri (Sistemler icin ) [E] B @
17 Kalite kontrol koordinasyonu
. B
18 Imalat testleri A C
19 | isyeri testleri (1] B C
Teslim edilebilir sistemlerin
20 B

givenililiginin belirlenmesi

2€ekil:20, Genig kapsamla

Al

givenirlik programa
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Imalat Agamasina Yonelik Cabalar

Yeni mamul kalite kontrolu tekniginin, deha once degi-
nilen dizayn agamasina ydnelik cebalari ile, her tlUrli fak-
tor dikkate alinarak en iyi bicimde mamul kalite Szellikle-
rinin belirlenmesi amaclanir. Nitekim, imalat gerekleri ve
kolayliklari da etkileyici faktorler olarak bu agamads ele

alainmak zorundadir. Buna karsin, imelat agamasing yonelik

¢abalarda, dogrudan imalat konu edilir. Bagka deyigle, ka-

lite Szelliklerinin belirlenmesi ile ortaya gikan dizayn

kalitesine uygun imalatl gercgeklegtirmek, temel amactir. Bu

amaca erigmeyi saglayan, yeni mamul kalite kontrolu tekni-
¢inin imalat agamasina yonelik cabalaranin Onemli olanlara

agagl1da incelenmigtir.

Giren Malzeme WMuayenesi

Burada, giren malzeme terimi genig anlamda kullanil -
migtir. Imalstta kullanailan her tirld hammadde, yari mamul,
parce ya da Uniteler, enerji, takim ve tezgahler, giren mal=-
zeme olarak kabul edilmigtir. Bagka igletmelerden satin a-
linmeslara ya da igletmenin bOlimleri arasainda dolagmalara
bunlarin, giren malzeme olma niteliginde degigiklik yapmaz.
Giren malzemelerin dolasima 3kKIL 21'de gematik olarak gBds-
terilmigtir(36). Ne tir olursa olsun, giren maslzemenin ka-
lite Ozellikleri ya da kalite Ozelliklerinden sapmalar, ima-
lat kalitesine. dogrudan etki eden en Onemli faktdrdir. Glin-

{
kii herhangi bir bolium ya da tezgaha giren malzeme, belirlen-

(36) Hansen, s. 117



(A) Isletmesi (B) isletmesi
i | ]
Bolum Ay Bolim Az Bolim By : Bolim Ba
Satin alma Satin alma Satin alma Satin alma

imalat imatat imalat imalat
Montaj Montaj Montaj Montaqj
Bitmis mamul Bitmis mamul Bitmis mamul Bitmis mamul

Son tuketici

3ekil:2l, Giren MNalzeme Dolagimi.

mig kalite Ozelliklerine sahip degilse, buradaki imelat ig-
lemleri ne kedar iyi olursa olsun, dizayn kalitesihé uyum
saglanamaz. Bu ise ayrica, iskarta ya da kurtarma caligma-
lari ek masraflarina sebep olur. Bu nedenlerle, giren mal-
zemelerin, belirlenmig kalite Uzelliklerine uygunlugunun
muayene edilmesi imalat kalitesinin ylksek tutulmasi icin

on koguldaur,

Yeni mamul kalite kontrolunun imalat agamasina yone-
1lik cabalarinda, giren malzemelerin muayenelerinin hangi
noktalarda yapilacagi, kimler tarafindan ve hengi cihazlar-
la ve ne zaman yapilacagi, numune alma planlarinin belir -
lenmesi, kabul ya da red Olcltlerinin kurulmssia ve muayene
yontemlerinin belirlenmesi temel konulerdir. Girén malzeme

muayenesinin isleyigine ornek, en kiiclik bir birim icin, 3Jb-



KiL 22'de gbsterilmigtir(37). Burada, en kiiclik birim olarak
bir tezgah ele alinmig ve yapilan imalat iglemlerinden son-
ra diger bir tezggh ya da bolime mamuliin gonderilmesinden

once, giren malzeme muayenesi yonteminin igleyigi konu edil-

migtire.
S ¢ Oparator Kabul
k3 g Tezgah P I
o N
‘o i |
o g o, -
S -D i
55 = 2{
5% = ;?{Y Muayeneci
— e Y Kabul
I — I
| Hurda | stphei
! Reddedilenler
!
{ & Secilecekler E}
. [N
Mucﬁne Istasyonu _g;g
Hurda it : | _©
Hurda { Kabul XA
Ambarina : I e
l S
wn o

Kurtarma calismalari

Sekil:22, Imalatta Giren lMalzeme Wuayenesi.

Tezgah ve Islem Kabiliyetinin Denenmesi

3ir tezgahdan cikan ya da bir iglem sonucu elde edilen
cok sayida ma&ulﬁn, kalite Ozelliklerinin hep ayni degerde
olmasi olanak digidar ve gerekli defildir. Onemli olan, tez-
gah ya da iglemden gikan mamullerin kalite Ogzelliklerinin,

tolerans limitleri icersinde kalmasiaidir. Bunu sagliyabilmek

T it -+ - — s .

(37) Bu gekil, Juran, s. 500" deki gekil temel alinarak dii-

zenlenmigtir.
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dgin, tezgah ve iglem kabiliyetinin denenmesi gerekir.boy-
lece belirlenmig toleranslara gore, yeni mamul imalinde
igletmede mevcut tezgah ve iglemlerden hangilerinin kulla-
nilabilecefi ya da bunlarda yapilabilecek iyilegtirmeler
saptanir. Ayrica diger yonliyle, tezgah ve iglem kabiliye-
ti deney sonuglarlndan, igletmenin imalat olanaklarina go-
re, yeni mamul tocleranslarinin seciminde yararlanilir. Bu
ameclara erijzebilmek i¢in yapilan tezgah ve islem kabili-
yeti deneylerinin onemli noktalarina agagida deginilmig ve

bazi Ornekler verilmigtir.

Bir tezgah ya da islemden elde edilen sonug¢lara, bun-
larin kendi kebiliyetleri diginda, giren mslzemeler, opa-
ratérin kabiliyeti ve o andaki durumu, Olgme cihaglari ve
muayenecinin yeteneZi gibi faktdrler etkili olur. Bu neden-
lerle, kabiliyet deneyleri yapalarken tezgah ya da iglem
daigaindaki etkili faktSrlerin sabit tutulmasa buyluk onem ta-
sir, Bu amacla, giren malzemelerin tek bir kiineden alinme-
s1, aynil oparator ve muayenecinin kullanilmasi gerekir. Ay-
rica galigmalar boyunca bu persocnelin normalin diginda dav-

ranmalaprl engellemelidire.

Yukarida deginilen kosullar saglandakten sonra, tez-
gah ve iglem kabiliyetinin hessplanmasi i¢in yapilacak de-
neylerde, dnce kag olgme yapilacagainin saptanmasi gerekir.
Ulgmelerin sayisi, maliyeti yliksek yapacak kadar ¢ok olma-
mali ve hesaplamanin dogrulugunu clumsuz etkileyecek dere-~
cede de az olmamalidair. Bunun icin Ozel bir hesaplama ya-

pilmamig ise genellikle 50 Glgme yeterli kabul edilir,

Kabiliyetin hesaplanmasinda izlenen yol, gu Ornekle.
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aciklanabilir(38). Bir torna tezgahinin, dizayn kalitesin-
de belirlenen 0,510+0,005 inch'lik bir capa igsleyip igleye-~
meyecegi analiz edilecektir. Malzeme, oparatdor ve muayene-
ci gibi faktorler sabit tutulmugtur. Hesaplamada asgagidaki

formil kullanalmigtar.
2 2‘
: Sfd Sf.d
U.=1\/ n - ( n )

Caligmada, 100 ©lcme yapilmig ve elde edilen degerle-

re gore TABIO 23 dizenlenmigtir. Tablodaki hesaplanan de-

gerler formiilde yerine konarak;

A}

675 125 42
0 =0.001 0 - ( 0 ) =000227 bulunur.
Okumalar f d f.d f.d2
Ust - -516 1 +9 +9 81
st spesifi
kayon limiti 515 0 +8 +0 0
514 1 .7 +7 49
513 3 6 +18 108
512 2 5 +10 50
_ 511 1 8 ) 432 128
Ngggﬂt_a..51o 11 3 433 99
509 15 D) +30 (+157) 60
508 18 o +18 18
.507 22 0 0 0
506 12 -1 12 12
Alt spesifikds R N
504 2 -3 -6 18
503 0 ) -0 0
.502 0 -5 -0 0
501 1 -6 65 (-32) 36
| £ f=n=100 Std= +125  Std*=675

Teblo:23, Olcmelerin Formiile Uygulama Tablosu.

(38) Himerik drnek, Hansen, s. 93'den alinmistar, >
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Yapalan kabiliyet deneyi ve hesaplame sonucunda tez-
gahan igleme kabiliyeti, % 99,7 olasilikla hesaplanmak is-
tenirse * 30 icin 60 = 6x 0,0227 = 0,01362 aralaga bulunur.
Yeni mamulin belirlenmis tolerans araliga ise, 2x0,005 =
0,010 inch tir. Bu sonuca gbre, denenen tezgahin yeni ma-
muliin belirlenmig toleransini iglemede yetersiz oldugu gn-

lagilar,

Tezgah ve iglem kabiliyetinin denenmesinden saglanan
verilerden, yeni mamul gelistirmede ¢egitli agamalar icin
yararlenma olanagil vardir. Temel amac, daha Oncede deginil-
digi gibi, yeni mamulin dizayninda belirlenmig toleransla-
rin, igletme de var olan hangi tezgah ve iglemler ile ger-
ceklegtirilebileceginin saptanmasidir. Boylece yeni mamul
imalinde kulilanilacak tezgahlarin seg¢imine ve programlanma-
sina olanak saglanir. Ayrica, bir yeni mamulliin dizayninda
tolersnslar belirlenirken, daha Unce yapilmig tezgah ve ig-
lem kabiliyeti deney verilerinden yararlanilar, Bu yolla
dizayner, igletmenin imalet olensklarini da dikkate alarak
daha gercekci toleranslar secebilir. Isletmedeki mevcut
tezgahlarin daha hassss iglem igin iyilegtirme cabalarana
veriler saglanmesi, kabiliyet deney sonuclarinin bir bagka

yararlcnme alanidir.

lmalat Kontrol Limitlerinin Kurulmasi

Belirlenen kalite Ozellikleri ve toleranslara uygun ha-
tasiz imalat yapabilmek icin, sadece tezgah ve igslem kabili-

yetinin saptanmasi yeterli degildire. Ayrica, gercek imalat
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sarasinda bu tezgah ve iglemlerin, hatali imelat siniranas
yaklagtaklarinin bilinmesi ve kontrol altina alinmalari ge-

rekir, Hatali imalatin heniiz baglamadifi, ancak hatali i -

malet olasiliginin belirli bir dedere erigtigi sinirlar,

bir tezgah ya da islemin kontrol limitleridir. Imel edil-

mig parga ya da mamuller Ulzerinde yapilan Olg¢melerden elde
edilen degerler, bu kontrol limitleri arasainda ise, imalat
kontrol altindadir ve hatala imelat olasailiga yoktur. De-
gerlerin, kontrol limitleri digina g¢ikmasi, hatalil imalate

baslame olasiligini gosterir,

Cok sayida hatala imalat yapmadan ve bliylik zararlara
girmeden, gerekli diizeltici OUnlemleri alabilmek, ancak kont-
rol limitlerinin kurulmasa ve bu limitlere gbre imalatin
kontrol edilmesiyle miimkiindiir. Bu nedenle, bir yeni mamuliin
imali ig¢in kontrol limitlerinin hesaplanmasia ve deneme i -
malatinin sonug¢larina gore bunlaran kesinlegtirilmesi, yeni

mamul kalite kontrolunun Onemli ¢abalarindan birisidir.

Kontrol limitleri genellikle, tolerans limitlerinin %
75'ini agmamalidir. Ancek bu deger, tolerans limitlerinin
dar olmasina, tezgah hassasiyetine, denecylerdeki Olcme sa-
yisina ve kabul edilebilir kalite seviyesine (AQL) bagli -
dir ve c¢ok kere istatiksel hesaplamalari gerektirir(39).

Ayrintilara girmeden konunun daha iyi anlagilabilmesi icin

. ~———

(39) Kontrol limitleri ile ilgili fazla bilgi ve Ornekler
igin bkz.: Kemal Iggil, Istetistiksel Kalite Kontrolu,
Ankara I.,T.i.Aksdemisi, Yayin Ho:88, 1975.
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JERIL 24'de gtsterilen bir nomogram ile kontrol limitleri-

nin kurulmasi agagida bir Ornek lizerinden incelenmistir(40).

H Eksen cizgisi1

25 10 Ornekteki parca
sayist

ti (tolerans % olarak)
D

e PR

Kabul 40 20 0

% AGL

Eksen cizgisi 2

Ret limiti [ tolerans %si)
00 80 60 40 20 0

-y
T

sekil:24, Kontrol Tdmitlerinin Hesaplanmasinda Yardim-
c1 Homogram.
Bir pargenan iglenecek boyuty ve toleransi, 0,969+
0,002 inch ve tolerans araliga 0,002x2 = 0,004 inch dir.

Bu parca iglem kabiliyveti C,002 inch olan bir tezgahta ig-

————

(40) v¥eigenbsum, s. 571,
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lenecektir. Bu boyut icin kabuledilebilir kalite seviyesi,
(AGL) %Z,B’dur ve bir tek numune igin kontrol limitleri ku-
rulacaktir.

Toleransin ylizdesi clarak tezgahin iglem kabiliyeti;
0,002/0,004=%50 dir. Bu deger, SEKIL 24., deki nomogramda,
ilgili skala lizerinde isaretlenerek (D) noktasi bulunur. AGL
skalasandaki 2,5 deferini gtsteren (L) noktasi ile (D) nok-
tasi birlegtirilerek, 2. eksen c¢izgisini kesinceye kadar u-

zatilir ve kesim noktasi (¥) isaretlenir.

-

Bu defa (D) noktasi, numvne hacmi skalasindaki (E) nok-~
tasa ile birlegtirilerek, l. ekscn ¢izgisini kesinceye ka -
der uzatilar ve kesigme noktasa (H) bulvnur. (H) noktasi ile
(¥) noktasina birlestiren dogru, red limiti skalasani kesin-
ceye kader uzatilarak (K) ve (J) noktalara belirlenir. (K)
noktasi toleransin ylzdesi olarak kabul limitini (Ornekte %
45) ve (J) noktasi tolersnsin ylizdesi olarak red limitini

(8rnekte, %8€) belirler.

Bu deferlere gore kontrol limitlerinin kurulmasi 3SkKIL
25'de gtsterilmigtir. Verilen Ornek ic¢in kuruvlen limjtle:,
0,969 + 0,002x(%45)=0,9681 ve 0,9699 olacaktir. Tek bir nu-
mune ig¢in yapilan Sl¢menin degeri bu iki Timit arasana diiger-
se, kontrol altinda iglem yapiyor demektir. Red limitleri
0,969 + 0,002x(%86) = 0,9673 ve 0,9707 dir. Eger tek numune
6lcme deferi 0,9€73 den daha kiiglik ve 0,9707.den daha bliyik
ise tezgah yeniden ayarlanmalidir. Kararsizlik bdlgesini da-

raltmak icin numune hacmini bliylitmelidir.



9673 . -9707
-9681 -9699
« =
|3 Kabul aralig N
=4 B Kabul limitleri ce | ©
| 2% % 45 4 55 1%
X O X o o
° Red limitler (%86 ) o
o [}
@
Tolerans limitleri (%100}
.967°" .968" -969" ' -970" -971"

3ekil:25, Kontrol Limitleri -

Ancek segilen tolerans araliginin g¢ok dar ve tezgah
iglem kabiliyetinin buna ¢ok yakin olmasi halinde, kontrocl
limitleri ile tolerans araliginin ayni deferde alinmasl zo-
runludur. Boyle bir durumda kontrol limitlerinden kayma
(ayni zamanda tolerans aralifia digina ¢ikma anlamina ds ge-
lir), en ¢ok takim asinmasi ya da bozulmasindan dolayidar,
Bu durumlarda, takim mri ve bunu etkiliyen faktOrlerin a-

nalizlerine gore iglemin ayarlenmasi gerekir,

kurtarma ve Iskarta Analizleri

Deneme imalati, yenl mamul geligtirmede pek ¢ok faktc-
riin sercek imalata biyilk bir yaklasimla analiz edilmesine
olanak saglar. Witekim, deneme imalatindan elde edilen ilk
mamuller lizerinde kurtarma ve iskarta analizleri yaplilro

Genellikle pargalarain kalite Ozelliklerinde, toleranslarin

ranslarain lUzerine ¢ikildiginda da kurtarma cgabalari ile ye-



- 96 =

niden kullanilabilir durvma getirilmesi s0z konusudur. Is -
karta ve kurtarma kararlarinin alinmasinda maliyet Snemli
rol oynar. kusurlu par¢slarin iskarta meliyeti, kurtarma ma-
liyetinden daha yiiksek ye da tersi olabilir. Ozellikle kur-
taerma ¢abalaranin, kalite kontrol yoniinden planlanmasi gere-
kir. Ayrica deneme imalatindan elde edilen sonuglara gore,
yeniden yapillan tolerans analizleri ve diizenlemeler ile ku-
surlu parga sayisl ve buna bagli olarak kurtarma ve iskarta
maliyetlerini azaltma galigmalarinda yeni memul kalite kont-
rolunun katkasa biylk olur. Bazi durumlarda ise, ¢Ozim bulu-
nuncaya kadar yiksek kusurlu oranlariyla caligmak bir iglet-
me politikasa geregi olabilir. Bunun igin karsr almada ve
risklerin dlUslik dlizeyde tutulmasinda yeni mamul kalite kont-

rolu yardimci olur.

Kullanim Kalitesine YOnelik Cabszlar

kullanaim kalitesini en list diizeyde belirliyebilmek ve
gerceklegfirebilmek ig¢gin yeni memul kelite kontrolunun ken-
dine dligen c¢ebalari yapmasl gerekir, Bu gabalar, dizayn a-
gamacsinin basglengicindan, yeni mamulin alicinin eline gecg-
mesi ve kullanilmaosina kadar uzanan bir alana yayilar. Bag-
ka bir deyigle, mamulin imalat hetta sonunda elde edilmesin-
den baglayarak ambalajlama, yukleme ve tasima, yerine kurma,
izletme ve bakim donemlerindeki kalite ve kslite kontrolu p-
roblemlerinin ¢ozlimlinde bu ¢abalarain katkasa biliyliktiir. Aga-
gida, yeni mamul kalite kontrolu tekniginin kullenim ggama-
saina yonelik cabalsri, ana bagliklar altainda toplanarak in-

celenmigtir.,

L
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-~ Ambalajlams

Kalite kontrolu yoniinden, ambalajlamenin mamuliin re-
kabet giiclinii arttirica ve 6teki amaclaraindan gok, koruyucu
- 0zelligi Onem tagir. Bu anlamda ambelajlama, teslim kali-
tesini dogrudan efkileyen ilk faktordiirs Bu nedenle, tes-
lim kelitesinin bozulmasine neden olan fakttrlerin ambalaj-

lamada dikkate alinmasi gerekir. Bu fakttrler;

1. Agara sacaklik,

2. Agira dondurma (deepfreege),
3. Ani 183 degigmeleri,

4, Nem ve su,

5. Glineg 1g18a

6, Mikro organizmalar,

7. Have (oksijen),

8. Titregim,

9. Darbe,

10. Ambalaj malzemelerinin mamule zararlari.

Ayraca kullanim kalitesi yoniinden ambalajlama iki ana

gruba ayralarak bazi 0zel noktslarin dligiinilmesi gerekir.

l. Mamul Ambaleja: Fabrikaden cikiglari ile kullanil-
malari arasinda cok uzun silire geg¢meyen mamul ya da linite-
lerin ambalajlanmasanda, bu stirenin kisalaga dikkate alin-
maladar, Bir otomobilin fabrikadan gikigi ile alaci eline
gecmesi arasinda c¢ok fazla zaman gegmez. Bir diesel-genera-
t6r grubm icin de ayna gey soOylenebilir, Gida maddelerinde
de bu slire kisa kabul edilir. Bu tir mamullerin ambalajin-

da, teslim kalitesini bozan faktorlerin ve ozellikle gevre



Fogullarinin etkisi kisa silireli sayilabilir ve bu nokta am-

balaj kalite ve kontrolunda dikkate alinmaladir,

2...Yedek Parca Ambalajis Teslim kalitesinin bozulmasi-
na neden olan faktdrlerle, yedek parca gibi memuller zeman
zaman karsi kargiya gelirler. Depolarda uzun bekleme silire-
leri nedeniyle Gzellikle cevre ve depolama kosullari, bu
mamullerin kalitesini cok daha olumsuz bicimde etkiler. 1950
model ctomobillere ait yedek parcalari buglin bile depolarda
bulmek miimkindir. Bu parcalarin buglin kullanilmalari aninds
ambalajlarandan cikaraldiklarinda, imal edildikleri zamanki
kalite ©zelliklerini korumug olmalarainiy istemek normaldir.
Bu igse ambalajlamada kaslite ve kalite kontrolunun Onemini
ortaya koyar. Ayrica koruyucu ambalajlama ve ilgili kslite
kantrolv masraflari, teslim kalitesinin bozulmug olmesi ha-
lindeki garasrler dikkate s2landiganda hayli kiiciik kalair. Bu
nedenlerle, yedek pargalaran uzun bekleme siirelerinin kali-
te Ozelliklerine etkileri ve bunlarin ambalajda dikkate a-

linmesi c¢ok Cnemlidir, ’

iki grup arssanda yukarida definilen ana farkler gbz-
tnlinde tutularak koruyucu ambalajlamasda kalite ydnilinden si-

ralanan gu noktalar analiz edilir ve belirlenir,

1. Tagima, depolama ve gevre kogullarinin belirlenmesi,

2. Ambalzjlamadan Once yapilacak temizleme iglemlerin-
de kullanilen maddelerin kalite Cgzelliklerine zerarli etki-
lerinin olup olmediga,

3. Temizleme metotlarinin kalite dzmelliklerine zararla

etkileri,
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4, Temizleme iglemlerimin kalite kontrolu yontemleri,

5. Koruyncu ambalejlamada kullenilan maddelerin, za-
mana ve bozucu faktorlere karza kalite ¢zelliklerini koru-
ma yetenekleri,

6. Koruyucu ambelajleme iglemlerinin kalité kontrolu
yéntemleri,

7T Temizleme ve ambalajlemada, kalite muayene cihaz-
larinin belirlenmesi,

8., Koruyucu ambalajlamenin bicimi ve kullanilacak mal-

zemeler igin alicinin ©zel istekleri ve bunlarin teknik ge-

reklerle baidaztirilmasa.

Sayilan bu ena konularda yapilan caligmalarla birlik-
te, yeni memul kalite sistem planinin bir parcasi olarak
koruyucu ambalajlame kalite kontrolu planlamasi da tamam-

lanir.

Yikleme ve Togima

Bu baglik eltinda, ylikleme, tasima, bozaltms ve depo-
lama gibi faaliyetler toplanmigtir. Bu genis anlamds her
ylikleme ve tagima, kalite Ozelliklerine olumsuz etkiyen
gizli bir hasesr kaynafadir. Daha Once lizerinde durulan ko-
ruyucu embalajlamanin, tagime ile yakin iligkisi vardir
ve bir nokteds ambalajlama, tagimanin kalite Czellikleri-
ne olumsuz etkilerini en az dizeye indirmeyi szgleyan ca-
relerden biridir. YlUkleme ve bogaltmalarda -daha ¢ok, dar-
be gibi faktorler kalite Czelliklerini etkirler. Uzellik-
le gemi ile tasamalerds sicaklik, nem ve titresim gibi fak-

torler etkili olur. Depolamada ise en ¢ok zaman ve depola-



YERINE MONTAJ TALIMATI

Siz en iyi contalari yerine montaj ediyorsunuz.
Bunlar, ayrintili aragtirma ve hassas imalat sonucu
yapilmigtir. Fakat hi¢ bir conta, onun yerine monta-—
jindan daha iyi de

k «»r.5é¢WM~ M;MQMw%@Q
1. YUZEYLERDEN YABANCI MADDELERI TEMIZLEYIN

Her cegit yabanci pargaciklarin birikmesi, yap
sizintisina neden olan kanallari olugturabilir.

2. KENARLARI DUZELTIN

Kapagi gtzle ya da bagka bir metod kontrol edin.
Gerekirse diizeltin. Fazla egrilmig kapaklar degigti-
rilmelidir.

sekil:Z6. Yerine iontaj Talimata

Snem, JLKIL Z6'da gUsterilen yerine kurma talimstinin bag
kisminde ¢ok 6z olarak belirtilmigtir(41l). bu talimatta, ay-
rantilara ge¢ilmeaen Ynce, Iirma kendi contasinin iyi bir
arastirma ve imalat sonucu oldugunu reklam etwmiy, ancak uy-
fun olarék yerine takilwadiginda conta kalitesinin bir defe-
ri olamayacagini belirtmigtir. Bu, yerine monta) ve talimat-
lara uymanin kalite lizerindekl etki derecesini acik clarak
gosterir,

Tukarada deginilen necdenlerle, yenl mamul kalite ve

———— e o

(41) Bu yerine nontaj telimati, FLEL-SRO INCORPORATED/SKEOKIL,

Iitey, UcSeAey firmasanin conta takaimi ambalaji icersin-

den alinmigtir,
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kalite kontrolu ile yerine kurma arasaindaki iligkilerin,
dizayn agamasindan bagliyarak dikkate alinmasi, yerine kur-
ma talimatlari ve uygulamayi da kapsayacak bigimde belir-
lenmesi ve gerceklegtirilmesi, yeni mamul kalite kontrolu-
nun en onemli gabalara arasindadir. Bu cabalar, iUc temel

alanda toplanabilir,

1. Mamul ile kurulacagi yerin cevre ve galigma kogul-
lari arasandaki iligkilerin belirlenmesi ve bunlarin en i-
yi big¢imde gergeklegtirilmesi, Ozellikle sicaklik, nem, tit-
regim ve toz gibi faktdrlerin gtz Online alinmasi,

2. Mamulin yerine kurulmasinda oturacagi temel Ozellik-
lerinin, yerine kurma teknik ftelimatlerinin, ayar ve kont-
rol yontemlerinin belirlenmesi.

3. Ana mamul ile birlikte calagacak yardimci elemanla-
rin $zelliklerinin belirlenmesi. Yardimci elemsnlara ornek
olarak, su pompasl, y&i pompasi, boru baglantilara, buhar
lireticileri, hatts kullanilacak clektrik ve su dzellikleri

zgosterilebilir,

igte bir yeni mamulde, yerine kurma ile ilgili konular-
da, bUtin ayrintilariyla kalite Ozelliklerinin belirlenmesi,
gerekli toleranslarla monta] ve detay resimlerinin yapilma-
s1, kontrol yontemleri ve ayar degferleri ile teknik talimat—
larin hazirlanarak basili hale getirilmesinde kaliteye yo-
nelik taraflar, yeni mamul kalite kontrolunun sorumluluzun-

dadir.
Caligtarma

= e A gt e

Kullanim kalitesinde bir diger Onemli faktdr de mamuilin
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alica elinde i1ken bilhassa 11k ddnemlerinde talimatlaras uy-
gun bigimde g¢aligtirilmesi, igletmesidir. 56z =elisi, yeni
bir otomobilin kalite Ozellikleri ne kadar yliksek olursa
olsun, motor daha agilmadan agira hiz ve yilikleme, sofuk ha-
vada ¢alaigtirilir galagtiralmaz hemen motoru yliikleme ya da
slirekli olarsk ikinci vitesle kalkme. - gibi talimetlera uy-—
mayan kotl bir galagtirma kargisinda, mamulin iyi kélitesi
hi¢ bir anlam tagimaz. Bu nedenle, yeni mamulin kalite Uzel-
liklerini slirdiirebilmek, c¢aligtirma kogullarinin belirlen-
mesi ve gergeklegtirilmesine bagladar. Bunun bagsarilmssi i-
¢in mamul ile ilgili g¢aligtirma talimatlari yazila olarak
hazirlanip daZitailir., Bu talimatlarda, mamulin Ozelligine
gére c¢egitli ayrantalia bilgilerin yani sira, g¢aligtirmada
dikkat edilecek hususlarin ve yspilacak kontrollarin bir
listesi de verilir., Ozellikle, karmagik galistirma yontem-
lerine sghip yeni mamulleriin belirli bir siire, imalatcai fir-
ma tarafindan galiagtirilmasi ve denetlenmesi de kullanam ka-

litegini emniyet altaina alici bir g¢aredir.
Balam

Kullanim kalitesinde en Onemli faktorlerden biri de
bakimdir. Cok az mamul hi¢ bakima ihtiyag¢ glstermeden kali-
te vzelliklerini koruyabilir ve fonksiyonlarini yerine ge-
tirebilir. Bir mamuliin verimli galagmasi blitln pargalarinin
verimli gali§m381na baglidir. Pargalar, zamanla asinirlar,
bozulurlar ya da kalite Ozelliklerini ksybederler. Bu, ma-
mul glvenirlifini azalttigar gibi faydali Omri de kisaltar.

Bakam 1iki ana hedefe yoneliktir,
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l. Mamuliin faydala Omrlndeki arizs peryotlarini uzat-
mak, kontrol altina almek ya da faydali Omri uzatmak yapi-
lan bakimdir. Buna, koruyucu bakim denir ve belirli peryot-
larda yapilar. Yaglama, basit ayarlar ve kontrollar gibi kii-
¢lik koruyucu bakimlar memuli kullansn igg¢i tarsfindan yapi-
labilir. Onemli noktalara kapsayan koruyucu bakam ise bliyiik
bakaim olarak nitelenir ve bunun igletici ya da imaslatgar fir-
manin yetkilileri tarafindan yapilmasia ya da denetimi uygun
olur,

2. Mamuliin ariza yapmasi halinde onarilmasi ya da be-~
lirli peryotlardaki yenilegtirme faaliyetleridir. Genellik-
le ariza yapmig ve kalite Ozelliklerini kismen ya da tamamen

kaybetmis parcalarin degigtirilmesini kapsar.

Bir yeni mamuliin bakimi ile ilgili yapilan ¢aligmalar-
da, agagida siralanan Onemlil noktalarda yeni memul kalite

kontrolu kendi yoniinden katkida bulunmaladair(42).

l. Bakim programinin kapsaminin belirlenmesi, yani kli-
clik koruyucu bakimler, blylk bakimlar ve onarim iglemleri
gibi,

2o Ariza olasiligana diigiirecek ve meliyeti minumum ya-
pacak bakim peryotlarinin belirlenmesi,

3. Bakim gelagmelarinin nerede ve nasil yapilacaginin
belirlenmesi,

4, Yedek parga stok hacmi,

(42) wild Ray, The Technignes of Production lanagement, Lon-
don: Holt, Rinehart and iinston, 1971, s. 12




- 5. Bakim personelinin tzellikleri ve egitilmesi,
6+ Bu hususlarda bilgi toplanmasi ve bunlaran kullan-

ima yontemleri,

Iioylece, yeni mamule iligkin, bakim-kalite Czellikleri
analizleri yapilarak optimum neticeleri elde etmeye yardim-
ci bakim talimatlarai ve tim ayrintilariyla belirlenir ve ge-
nellikle bakim ve onarim yontemleri, el kitaplarinda basila
olarak toplanir. Bu celigmalarin yapilmasinda ve bakim per-
sonelinin yetigtirilmesinde yeni mamul kalite kontrolu, ki-

1it fonksiyonlardan birisidir,.

Kalite Bilgi Iletigim Sistemi

Pu glinkli sanayi hayatinin bagta gelen smaclarindan bi-
risi de, mamul kalite ©zelliklerinin ivilegtirilmesidir. Sir-
alirtilen bu iyilegtirme c¢abalarinda ve erigilen dlizeyde, mo-
aern digayn tekniklerinin, gelistirilmigs tezgahlarin, malze-
me bilgisindceki gelismelerin ve maodern imalat teknolojileri-
nin ketkisi blyudktir. Ancak bunlarain yani sira, amaci kargi-
layabilen, iyi, ayrica agiri derecede maliyeti yliksek olma-
yan mamullerin, geligtirilip pszara slirlilmelerinde, etkili
bir kalite bilgi iletigim sisteminin kurulmasi ve ylritilme-
sinin de rolu buylktir(43).

Yeni memul kalite kontrolu teknigi icersinde ele‘allnan,
talite bilgi iletigim sisteminin bagarili olabilmesi icin,

su dort temel foksiyonun yerine getirilmesi gerekir.

(43) Ingilizce, Quality Information System karsailiagi olarak,
kalite bilgi iletigim sistemi kullanilmigtar.
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1. Yeni memul dizayni ig¢in bilgi iletigimi,

2o Dizayn sonuclarina ait verilerin saélanmés1,

3o Bu verilerin geri beslenmesi ve analiz edilmesi,
4, Bu analiz sonuglaraina gore, gerekiyorsa dlizeltici

gabalarin yapilmasi,

sayilan bu fonksiyonlari yerine getirebilecek, kalite
bilgi iletigim cgabalara agagidaki baglaklar altanda topla-

narak incelenmigtir,

Mamul Dizayni Icin Bilgi Iletigimi

Yeni bir mamulin dizayni, yalnizca dizayn biirosunun
duvarlari arasindaki kogullara ya da dizayn mihendisinin
gorlglerine gbre yapilamaz., Mamul kalitesini etkileyen ge-
gitll alanlarin gorlgleri ve gerekleri de dikkate slinarak
geligtirilen ve dizayn edilen bir mamul ancak doyurucu o-

- labilir. Bu nedenle, yeni mamul dlglincesinin dogusuyla bag-
layan ve dizaynin c¢egitli agamelardan gegerek kesin bigimi-
ni alincaya kadar, ¢ezitli alanlar srasinda bir bilgi ile-
tigim aganin kurvlmasa ve galagtirilmasi gerekir. Yeni ma-
mulli gelistirip imal edecek igletmenin kendi icindeki ve
digindaki bu alanlarla kalite kontrolu arasindaki bilgi
iletigim af1, JERIL 27'de gosterilmigtir(44).

Boyle bir iletigim agana gtre kurulan ve ylritiilen
bilgi iletigimi ile c¢egitli alanlarin kalite Uzellikleri
ile ilgili ihtiyag¢lara ve gereklerine ait #eriler, dizayn

miihendisliginin verileriyle birlegtirilir. Boylece gegitli

(44) Robertson, s. 8
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Mithendislik (dizayn, arastirma, geligtirme)
Takim ve techizat mithendisligi
Pl3nlama ’

imalat miihendisligi

Satinalma

Oteki igletmeler

Giren malzemeler

Depolar

Muayene ve deney

Giivenirl ik mithendisligi

Kalite teminati

Ambalaj

Tagima

Yerine kurma

Pazar (alicilar)

Servis

Satis

Yénetim

Kalite
O~ -
Kontrolu

Sekil:27. Cegitli Alanlar Arasi Bilgi Iletigim Aga

faktorler dikkate alinmig olur ve bu faktorler arasinda op-
timum dengeyli kurabilen kalite ©zelliklerine gahip yenil ma-

muliin dizaynina olanak saglanar,

-

Muayene ve Deney Cihazlarinin Geligtirilmesi

Dizaynin gegitli agamalarinds teorik c¢aligmalar ve he-
saplemalar yapilir, Bunlare gore mamuliin, melzemelerine, par-
galarana ve biitiinline ait ayrintilia kalite Ozellikleri belir-
lenmeye ve mamul big¢imlendirilmeye baslaf. Ancak yapilan bu
teorik geligmalarain ve hesaplamalsrin Olgme ve deney yoluy-
la da desteklenmesi, gercgekci bir ¢dzlime ulagmak igin ¢ok ke-
re bir zorundur. Ayrica dizayn igin_ba21 bilgiler, yalnizca

Clgme ve deney yoluyla saglanabilir,.
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Deneme imelatindan elde edilen ilk mamul Srnekleri-
nin kalite Ozellikleri yoniinden degferlendirilmesi ya da
aliciya hatasiz mamullerin gdnderilmesi ig¢in bazi Slgme,
muayene ve deneylerin yapilmasi gerekir. Bagka deyigle,
dizayn ya da imalat sonuglarina ait verilerin saglanmasi,
bunun igin de dlcme ve deney cihazlarinin kullanilmasi ge-

rekir.

Yukarida kisaca deginilen ana nedenlerle, &lcme, mu-
ayene, deney ve otomatik kontrol cihazlaria kalite bilgi i-
letigim sisteminin bir par¢asidir ve bunlarin geligtiril-
meleri bu sistem igersinde diginlilmelidir. Bu cihazlarin

geligtirme programlari ikl ana amaca yOneliktir:

1. Genel geligtirme programlari. Lgletmede kullanil-
makta olan Olcgme, muayene ve deney cilhazlarinan geli@tifil-
mesi ic¢in yapilan slrekli aragtirma ve geligtirme gabélarl-
ni kapsar. Bu programlar igletmedeki herhangi 6zel bir ma-
mule yOnelik degildir. "

2. Uzel geligtirme programlari. Isletmedeki bir kac
mamul ya da Czellikle yeni mamul icin bilgi iletigim sis—.
teminde kullanilan ©lcme, muayene ve deney cihazlarlnln‘ge—

ligtirilmesi ig¢in yapilan cabalari kapsar.

Genel geligtirme programlarindan yeni bir mamulin bil-
gi iletigim sisteminin programlsnmasinda yarsrlanilir. Ya
da, yeni bir mamul icin kuruvlacak bilgi ilétigim sistemi
ve buna sit cihagzlar, imalati siirdirilen ©teki mamuller i-

cin de kullanilabilir.

Yeni mamul dicin bilgi iletigim sisteminin kurulmasi
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ve cihaglaran geligtirilmesi programi, yeni memul geligtir-
me programina paralel bigimde ylirtitilmelidir, Boylece, sis-
temde yer alacak cihezlar igletme igersinde imal edilecek-
se,.bunlarln dizayn galigmalari, prototip imalati ve denen-
meleri gibi ¢aligmalar ile yeni mamul gelistirme essamalara

arasinda uyum saglanmig olur, Bu cihazlar Oteki igletmeler-
den satin alinacak ise, kalite Ugzelliklerinin belirlenmesi,
sartnamelerin hazarlsnmasi, siparig ve satinalma iglemleri,
yeni mamul géligtirme programina uygun big¢imde ylriitilmeli-
dir. Yeni mamul geligtirme ve yeni memul i¢in kalite bilgi

iletigim sistemi cihazlarini geligtirme programlara af381n—
daki bu 1ligki gematik olarak, SuKIT. 28'de gbsterilmigtir

(45) .

Verilerin Geri Beslenmesi ve Analigi

Yeni mamul geligstirmenin ce3itli agamalarinda belirlé—
iten ve gerceklegtirilen kalite Ozellikleri ile amaclanan ka-
lite Uzelliklerinin ne derece uyum gdsterdiginin zaman za-
man degerlendirilwesi gerekir. Dizayn agamasinda yapilan ce-
gitli ©lcmeler, prototip imali ve deneyleri, deneme imalata
Orneklerinin denenmesi gibl cabalar buna Ornektir. Ayraca
yeni memuliin imelati ve kullsniminda da, kalite Ozellikle-
ri gegitli ydnlerden tlclilir ve denenir. Bdylece, cegitli
asamalarda yeni memullin kalite COzelliklerinin, 6lg¢lilmesi,
denenmesi ya da deferlendirilmesi sonucu veriler elde edi-

lir. Bu verilerin, yeni mamul kelite Czelliklerinin iyilesg-

(45) sekil, Feigenbaum, s. 198'den alinmigtir.
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Sekil:28. Yeni Mamul ve Bilgi Iletigim Cihazlara Ge-

listirme Siiregleri Arasindaki Iligki.
tirilmesi ya da yeterlilige karsr alinmasinda kullanllmé—
s1 igin, ilgili alanlars geri beslenmesi ve analizi gere-
kir.

Daha Ynce, JLK1iL 27'de gUsterilen bilgi iletigim alan-
lari, ayni1 zamenda geril besleme alanlaridir. Bu alanlardan
her biri, bir baska slan ig¢in geri beslenecek bilgileri top-
ladigfa gibi, kendiside Gteki zlanlardan geri beslenebilir.
Boylece, igletme ici ve diga gegitli alanlar arasinda bir
zeri bpesleme aiandan da s¢z etme olanafi vardir. Ancak, ye-

ni memul kalitesine iligkin geri besleme ©zcllikle dizayn,
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imalat ve kullanim kalitelerine ydnelik ve yogun bigimde-

dir.

Dizayn kalitesgine yonelik geri besleme genellikle a-
ragtirma, geligtirme ve dizayn bolimlerine yapilir. Geri
beslenen bilgiler dizayn, imalat ve kullanim agamalarindan
zelebilir. Ayrica bu veriler, igletme icercindeki bClimler-
den, alicilardan, servislerden, ylikleme ve bogaltmadan ya
da saticilardan yani, geri besleme alanlarinin tiiminden ge-
lebilir. Gene bu veriler, Clgme ve deneylere dayalil rakam-
sal bilgiler oldugu kadar, duyularla algilanabilen cinsten
ya da pisikolojik kokenli olabilir, Ne tir olursa olsun,
geri beslenen bu veriler deferlidir ve bunlerin analizle-
ri ile yeni memul dizayn kalite ©zelliklerinin degerlendi-
rilmesine olanak saglanir. Dizayn kalitesine yonelik geri
beslemenin amaci, yeni mamul dizeyn kalitesinin yeterlili-
¢ini belirlemek ya da analizler yaparak dizayn kalitesini

dizeltici g¢ebslars girigmektir,

imalat kalitesine yonelik geri besleme genellikle, i-
malot mithendisligi, takim-techizat mihendisligi, satinal-
ma ve imslat kontrol mihendisligi gibi imeleta dofrudan et-
kili bolimlere yapilir. Dizayn kalitesine ydnelik geri bes-
leme ic¢in deginilen Oteki konular aynidar. Ancak amag, ge-
ri beslenen verilerin esnalizleri ile imalat gabalarinin ye-
terliligini belirlemek ya da dizeltici g¢abalarla, dizayn
kalitesine tam uyumu saglayen imalati gergeklegtirmeye yar-

daimecl olmaktire.

Kullanim kalitesine yonelik geri besleme ig¢in stylene-
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cekler, yukarida deginilen noktalaras biliyik benzerlik gos-
terir. Geri beslenen veriler igletmenin gegitli b&limle-
rini ilgilendirir. Amag,'kullanlm kalitesinin yeterlili-
gini belirlemek ya da kullanim kalitesini etkileyen, am-
balajlama, yikleme, tagima, bogaltma, yerine kurma, galig-
tirma, bakim ve onarim gibli fonksiyonlarda iyilegtirmeler
yaparzk, en iigt dlizeyde bir kullanim kalitesi gergekleg -

tirmektir,

Dizeltici Cabalar

Kalite bilgi iletisim sisteminde geri besleme, bir
ama¢ degil aragtir. Yapilan faaliyetin, belirlenen limit-
ler igersinde olup olmadiginin karara baglanmasinda, ge-
ri beslenen verilerin analizinden yararlanilar. Bu neden-
le etkili bir bilgi iletigim sisteminin son halkasi, li-
mitler digina cakilma olasiliginin belirmesi ya da cikil-
masl durumunda yapilmasi gerekli dilizeltici fealiyetlerin
modelinin kurulmasi ile tamamlanir., Yeni mamul kalitesine
iligkin yapilan her faaliyet igin geri besleme ve dizelti-
ci cabalarin programlanms olanagi vardir. Ancak bu konuda
ayrintilara girilmeyip, geri besleme ve dizeltici cabalar
igin, SBRKIL 29'da gbriilen cldukca genel bir model veril -
mekle yetinilmistir(46). Bu mocdel, uygun diizenlemeler ya-

pilarak, cesitli faaliyetler icgin kullanilabilir.

Kontrol Sistemlerid

Gorildisi gibi, etkili bir kalite bilgi iletizim sis-

——

(46) Juran, s. 153
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isletme atelye - . Basarisiz Guvenirlik
ve arazi Musteri parca olcme
raporlar raporlari analizieri verileri
Gizli problem-| |Gizli problem-| [Problemin Problemin Faaliyetin
lerin secimi’ | lerin arasti- }_ tanimlan (4 yeniden yeterliligi-
ritmasi masi cozumu nin onayt
1-Gegici ve son ¢abanin
1- Basarnsizligin arasti - belirtenmesi.
rilmast. 2-Faaliyetin yeterliginin
2-Sekil,sebep ve fabrikada denenmesi.
sisteme etkinin 3- Faaliyetin tamamlan -
hesaplanmast. masinin  programianmasi.
&
1- Sebebin belirlenmesi. isyeri ve calisma ko-
2-Sorumlulugun tayini. sullarindaki yeterliligin
3-Tum bilgilerin son olarak onanmasi.
toplanmasi.

vekil:29, Geri Besleme ve Diigeltici Caba Modeli

temi yalnizcs, bir Clgme ya da geri besleme degildir. Et-
kili bir iletisim sisteminde, bir faaliyetin yapilmasi i-
¢in verileri toplama, faaliyetin sonuclarina iliskin ve-

rileri saglama, bunlari geri besliyerek anaiiz etme ve ge-

rekli dizeltici gabalari yapma gibi dort temel fonksiyon
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olmalidir., Yeni mamul kelite bagerisini saglamada, hemen
her tlrli fesaliyet igin boOyle bir bilgi iletigim sistemi

kurma ve ylrltwme olanagi vardir. Ancak, Ozellikle tezgah

V¢”i3}9m¢_§9ya11 imalat ve imalatin kontrolu i¢in bilgi i-

letigim sistemi, genellikle kontrol sistgmivolaqu adlan-

dirilir ve bazi Ozellikler gfsterir,

imelat kelite diizeyini yiikseltmek, hatali imalat sa-
yisini azaltmek gibi nedenlerle yeni mamuliin imalinde kul-
lanllaéak tezgah ve iglemler ig¢in etkili bir kontrol sis-~
teminin kurulmasinda yeni mamul kalite kontrolunun katki-
81 blylUktir. Bu nedenle agagida, agik devre ve kapali dev-
re kontrol sistemleri ile bu konularda Onemli noktalar in-

celenmistir(47).

1. Agik Devre Kontrol Sistemi: Bir tezgah ya da iglem
igin kurulan acgik devre kontrol sisteminin en belirgin Szel-
ligi, referans degerlerine gtre ayarlamanin elle yapilmasi-
dar. 3bKIL 30'da bir igleme ait en basit bir agik devre kont-
rol sistemi gbsterilmistir. Olgme, elle kullanilan ya da o-
tomatik igleyen bir cihezla yapailabilir. Ancak igleme, 0lg-
me cihazil arasandaki baglanti operatdr ya da muayeneci tara-

findan saglanir. Olgme sonuglarinin anslizi, karer alma ve

(47) Kontrol mocdelleri hakkinda dahs ayrintili bilgi igin
bkz.: lchmet Jahin, "Uretim Yonetimiade Kontrol Model-
leri Kestirme ve Geri Bildirim", E.I.T.I,Akademigi Der-
gisi, Clit : XIII, sayi: 2, Haziran 1977, s.116
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3ekil:30. Agak Devre Kontrol Sistemi

ve dizeltici faaliyetler gene operetdr araciligiyle igle-

me iletilir.

2. Kapsla Devre Kontrol Sistemi: Kapala devre kont-
rol gisteminde, kalite bilgi iletisim sisteminin tiim fonk-
siyonlari otomatik olarak yapilmasi amaglasnir. JEKIL 31'de
kapali devre kontrol sistemi blok diyagrami gdsterilmig -
tir(48). Sistemin caligmesi gbyledir: islemden gikisda,
kontrol edilecek 6zellik, Olgme cihazi ile 8lgiiliir, Olc-
meden saglanan veriler, kargilagtirma organina geri besle-
nir. Burada referans degeri (belirlenmig kalite ©zelligi,
tolerans gibi) ile, Ulglilen deger arasindaki fark belirle-
nir. Bu fark, hata sinyali clarsk (e=r-b), karsr organinin
(kumanda merkezi) girigine gdnderilir. Amac, sistemdeki

hatanin ortadan kaldarilmasi ya da kabul sinarlari iger-

(48) Talha Dini biitiin, "Otomatik Kontrol Sistemlerinde
Kontrol Organinin.Ayara", iakina ve Teknik Dergisi,
Lyliil 1976, No.l, P.K.20, Teknik Universite-Istanbul,

~ 7

Se 3
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3ekil:31. Kapali Devre Kontrol Sistemi Blok Diyag-
rami.
sine alinmasidir. Karar organinin c¢ikig sinyali, hataya
azaltacak ve kontrol edilen sisteme (iglem) kumanda ede-
cek bigimde olmalidar. Sistemi etkileyen dig bozucu et -
kenler de (d) var olabilir. Kapali devre kontrol sistemiy-
le yapailan dizeltici Taaliyetler ayni sliregc ile kontrol

edilebilire.

Kalite bilgi iletisim sisteminin temel fonksiyonlara
ve uygulamada bunlarin ylrlitilmesi igin kontrol sistemle-
ri kurulurken, c¢egitli kriterlere gore se¢im yapilmasi ge-
rekir. Herhangi bir fagliyet i¢in bdyle bir sistem kuru -~
lurken dikkate alinacak kriterlerin baglicalari gunlardair.

l. Fealiyetin Tirli: Hemen her tirli féaliyet icin ka-
lite bilgi iletigim sistemi ve kontrol mekanizmasi kurula-

bilir. Ancak faaliyette, ©lgilebilen referans degerlerinin
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ve nlimerik sonuglarin olmesi, tam kontrollu bir sistem kur-
mek i¢in daha elveriglidir. Bu nedenle de Yzellikle imalat
faaliyetleri, tim bilgi iletigim fonksiyonlaranin yiksek -
derecede otomatik kontrol ile ylriitlilmesine daha yatkindir-

lar.

2. Ekonomi: Otomatiklegmeye giden sistemler genellik-
le elle ylriltiilen sistemlere bakarak daha pahallidirlar,
Bu nedenle Tonksiyonlarain otomatik yapilmasi ya da elle
yurdtilmeleri ksrerlagtirilirken, bunlarin maliyetleri a-
resinda denge kuracak bigimde analizler yapilmalidir, Da-
ha ©nce oOrnek olarak verilen acik ve kapgla devre kontrol
sistemleri ekstrem uglar olup, yapilan ekonoﬁik anglizlere
gére bunlarin arssinda yer alan sistemler de segilebilir.

Ekonomi, sistem kurmada en bagta gelen kritcrdir.

5

3. Istihdam Politikasa: Oteki konularda da oldugu gi-
bi adam-makina orani sistem kurmada dikkate alinmelidir.
Igletmenin fazla igei kullanma gibi bir politikasi varsa

dzha az otomatik kontrol sistemlerine dogru gidilmelidir.

4, VMgmul Tird: Mamulin kalifte Ozellikleri c¢ok hassas
toleranslara gerektirepilir. Bunlari igleyecek tezgah ye;
tenekleri bu toleranslara cok yakin olabilir. bu dvrumda,
teggah ya da islemin, igleme Ozelligi gok yliksek Olglide
denzeli olmsla ya da kosullaran degismesi sonucu ortaya
cikan sapmalarin hemen ayarlenmesini saglayacak kapala ¢

devre kontrol sigtemleri tercih edilmelidir.

5. Iglem 6zelligi: Yiiksek haizla iglemlerin kontrol
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gsisteminde insan kullanilmasi, pek ¢ok hatali parcanin i-
megline neden olur. Glinkii insanin gtzlem yapma, karar alma
ve digeltici fasliyetleri yapma hazi sinirlidir. Bu neden-
le yliksek hizli iglemlerde kapala devre kontrol sistemle-

rine kayilmaladar,

6. Saglik nedenleri: Yiksek 181.ve radyasyon gibi teh-
likelerin sdz konusu oldugu iglemlerde, yalnizca kontrol
gbrevlisi personel deéil, caligan igci de bu tehlikeli bol-
gelerde bulunmemalidir, Bu nedenlerle, en ylksek derecede

tam kapeli kontrol sistemlerine gidilmelidir,

Kelite Ekononmisi

Ozellikle tiiketim mallarinda tilkketici, kalitenin ayran-
taila teknik yOnleriyle ilgilenmez, Tilketicinin kalite defer-
lendirmesinde daha ¢ok, malin kullanim ic¢in uygunlugu ve in-
san duyularayla algilanan yonleri rol oynar. Ayrics bu de -

ferlendirmede tlketicinin alim giicli, en etkili faktSrdir.

venzer big¢imde, genellikle tiketim pazarlarina mal su-
nan imalat igletmelerinin Ust yoneticilerine de kalite, da-

ha gok ekonomik ytnleri agar basan bir ig problemi gibi go-

ziklir, Bu nedenle, yeni mamulin kalitesine iligkin, teknik,
dizayn ya da istatiksel problemler, list yoneticiler igin, i-
kinci, Ulglinci, bazen de daha geri planlarda ilgilendikleri

kcnulardar,.

Yuksrida kisaca deéihilen nedenlerle, kalite ekonomisi,
yeni mamul geligtirme c¢abalaranin temaminda etkili bir fak-
t6r olarsak dikkate alinmaladar. Ancak bu yolla, tiketicinin -

alim glicli sanarlara igersinde ve onun kalite isteklerini en



- 119 -

iyi bigimde kargilayabilen, ayni zamanda igsletmeye en list
dlizeyde kar saglayabilen kalitede mamuller geligtirilebi-
lir., Bu bagariyil seglayabilmede etkinlifi olan yeni mamul
kalite kontrolu, ekonomik analizlerle ilgili g¢abalaraina lig

temel alana yobneltir,

1., Yeni memul kalite diizeyinin belirlenmesi,
2o Yeni mamul kalite kontrolu masraf analizi,

3o Yeni mamul kalite kontrolu diizeyinin belirlenmesi,

Yeni Mamul Kalite Dlizeyinin Belirlenmesi

Bir yeni memul, ayni temel fonksiyonlara yerine geti-
recek bigcimde, ancak Tarkla kalite dizeylerinde projelen -
~dirilip, imal edilebilir, Ayni fonksiyonel amag¢lar igin,
pazarda g¢esitli mal tiplerinin ve markalaran olusu, bunun

keanitidar.

Kglite diizeyi, ayni fonksiyonel kullanim ig¢in mal Ozel-

liklerdeki dégigmeler olarak tanimlanabilir. Buna, kalite

dereceleri de denebilir ve kalite dereceleri arasindaki fark-

lar; kullanailan malzemeler, gorinim, Omir, glvenirlik, em-
niyetli olma, liks CGzmellikleri, yerine kurma ya da bakaim ko-
layliklari gibi niteliklerdeki farklsrdan dogar. Mercedes
otomobil ile Anadol marks otomobil, ayni fonksiyonel kulla-
nim igin olmalaraina karsin, yukarida Ornek olarak sayilan
niteliklerdeki farklardan dolayi, ayri kalite dlizeylerine

y& do derecelerine sehiptirler.

Yeni bir mamul geligtirilirken, bunun kalite dlizeyinin

ne olacaginin belirlenmesi ig¢in yapilen galaigmalar, teknik
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olmaktan gok ekonomik goriinlimlidir. Ayrica bu galigmalarin
hedefi, bir kalite gUsterisi yapmek ic¢in kalite diizeyi be-
lirlemek degil, girilecek pazardaki alicilarain g¢ogunun is-
teklerini kargilayabilen ve onlaran odemeye istekli olduk-
lara fiyat ile maliyet arasindaki farkli maksimum yapabi -
len kalite diizeyini belirlemektir, Boylece, igletmeye de en

yiiksek kar saflanma olanagi dofars.

Bir yeni memul ig¢in fiyat-msliyet arasaindaki farki mak-
simum yapacak kalite dlizeyini belirlemek kolay degildir. Ay-
rica bu konuda, yeni mamul kalite kontrolu ile igletmenin
oteki fonksiyonlarln;n da beraber c¢aligmalari gerekir, Ay-
rintilara girmeden kelite dizeyinin belirlenmesi igin yapa-
lan, fiyat-maliyet analizi, SEKIL 32' lizerinde incelenmis

ve ¢nemli noktalara deginilmigtir.

(A) gibi bir yeni memuliin farkla kalite diizeylerine
gbre hazirlanan degigik projelere gore maliyetler hesapla-
nir. Boylece (A) mamuliinilin Ky Ky, K3,....Kﬁ gibi farkli ka-
lite dizeylerine sahip tipleri dizayn edilmig olur. Bunla-
rin maiiyetleri ise Myy Doy Mygesoilly olarak hesaplanabilir,
Sliphesiz bu maliyetler dizayn agamasinda yapildigindan ke-
sin defildir. Ancak, gercktifinde ya da istendiginde bu ma-
liyetleri cagliklay bigimde hesaplamak olanaga vardir. Boyle-
ce, sekilde kesik gizgilerle gésterileﬁ ve ayni mamulin ge- =
gitli kalite diizeylerindeki maliyetlerini belirleyen egri
¢gizilebilir. Sekilden de kolayca gorildigi gibi, kalite dli-

zeyindeki ylkselmeler, maliyet ylikselmelerine neden olur,

Kalite-fiyat arasindaki iligkilerin analizi ve fiyat
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Sekil:32. Fiyat-maliyet eanalizi ile optimum kalite
dizeyinin belirlenmesi. |

efrisinin g¢izilmesi oldukga zordur. Gunkli, daha dizayn aga-
masinda iken yeni bir mamuliin cgegitli kalite diizeyleri igin,
muhtemel alicilaran ¢demeye istekli oldugu fiyati belirle-
mek daha ¢ok gubjektif verilere dayanir. Bu nedenle, kalite-
fiyat efrisi, ©zellikle gaglikli pazarlama aragtlrmalarlna
dayanmayan verilere gbre g¢izildiginde, yaniltici olur. Yapa-
lan pazarlama aragtirmalarindan saglanan verilerin analizi
ve hesaplamalar sonucu, (A) mamuliiniin ¢egitli kalite diizey-
leri ig¢in alicilaran Udemeye istekli oldugu, Fl, F2, F3.oo

Fn fiyatlari bulunur ve gekilde gOUriilen kalite-fiyat egri-



g1 ¢izilebilir. Bu egrinin genel karakteri, yiksek kalite
dliizeylerinde, alicinin dsha az fiyat artiglarini kabullen-
digdi big¢imindedir,

Yukarida deginildigi gibi, kalite-maliyet ve kalite-
fiyat egrilerine ait noktalar bulunduktan sonra, bu iki eg-

ri gizilerek, aralsrindaki maksimum farki veren kalite di-

zegi noktasi aremir. yekilde, (2) ile gbsterilen bu nokta,

i@letg§ye en yUksekwgﬁglm;qg}gxggmkalite dUzegini belirlqg,

Unemli noktalsrina deginilen bGyle bir analizden tam
kesinlik beklemek yersizdir, Kalite-fiyat iligkileri pazar-
lama aragtarmalari ile belirlenirken, pek ¢ok silibjektif fak-
tSr rol oynar. Ayrica gegitli kalite diizeyleri icin maliyet-
lerin hesaplanmasinda, Gzellikle endirek ﬁasraflarln'kesin'
bigimde belirlenmegi oldukg¢a zordur. Bunlarain yani sire ka-
lite kontrol masraflarinin kisa ve uzun siirede goz Online a-
linmasl gerekir., karar alainairken, bu kalite diizeyi ig¢in pa-
zar potansiyeli, yatirimlarin geri dSnlgl gibi faktorler de
dikkate alainmaladair. Subjektif nedenler, maliyetleri etkile=
yen c¢ok sayida faktdriin olmesi, bunlarin kisa ve uzun slire-
ler igin diglinlilme zorunu, kalite diizeyini ekonomik ansliz-
lere gore belirleme analizlerini kesin olmaktan uzaklagtir-
maktadir, Ancak, salt hayali ve kigisel yetenekleré gore ka-
rar almaya bakarsk, selt kesin olmasa da bazi analiz ve he-

seplamalara dayala karar almak, her zamen akilci bir ¢dzlmgdiir.

Yeni Llemul Kalite Kontrolu llasraf Analizi

Yeni bir mamuliin geligtirilmesi ve bunun imali silirecin-

de, gegitli kalite kontrolu gabalara yapilmaktadir. Sliphesiz
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her gaba, bir masraf nedenidir. Yeni mamul kalite kontrolu
bir sistem olarak progremlanirkean ve ylrlitiliirken, etkin-
1igini azaltmamak, ancak en dliglk masraflarla caligmak a-
mag edinilmelidir. Bu amaca ulagabilmek ig¢in yeni mamul ka-
lite kontrolu gebalarinin neden olacagi masraflarin belir-
lenmesi ve angliz edilerek sonuglara gbre karar alinmasi ge-
rekir, Agagida, kelite kontrolu gabalarinin neden oldugu

masralflar Ug¢ gruba ayrilarak incelenmigtir. Bu gruplar :

1. Onleme masraflara,
2. Degerleme mssraflari,

3. Bagarisizlak masraflaridir.

Onleme Masraflari

GUnlUmlz kalite kontrolu anlayisi, baslangigta ve faa-~
liyet sliresince Onlemlerin alinasrak, sonucun hatesiz olma=-

sinl emag edinir. Bu nedenle yeni mamule iligkin kalite kont-

rolu gabalarinin bir kismi, dizayn, imalat ve kullanim aga-

malarindaki sonuglarin, hetala olmasini dnleyici nitelikte--
dir. Bu tlr yeni mampul kalite kontrolu gabalari ig¢in yapi =
lan harcamalar ©Cnleme masraflarani olugturur. Cenel olarak

bunlar, agafidaki alt gruplar igersinde toplanabilir.

1. Kalite kontrol miihendisligi masraflari: Yeni mamu-
liin digayn, imalat ve kullanim agamalarinda yapilacak, faa-
liyetlerde, hetala sonuglari ¢nlemek ig¢in, malzemeler, ig -
lemler ve mamullerle ilgili kalite kontrolu'gabalarlna ilig-
kin yontem ve talimstlarin hezirlanmasa ve kalite sistem p-
lenlamasainin kurulmasainda g¢aligan kalite kontrolu personeli-

ne yapilan harcamalardir,
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2. Iglem kontrolu masraflari: Imalat iglemleri siire-
since hatala imslati: Onlemek igin, tezgah ve kontrol istas-
yonlaranda yapilan kalite kontrolu fagliyetlerinde galigan
personel masraflaridir.

3. livayene ve deney cihazlara mesreflari: Bunlar, ci-
hagzlarin kendileri ig¢in yapilen harcamalar olmayip, bu 8lg-
me, deney ve kontrol cihazlarinin, geligtirme ve dizayn p-
rogramlarinda gsligan personel i¢in yeapilan harcamalardir.

4, Kalite egitim masraflari: Kalite kontrolu teknikle-
inin Sfretilmesi ve kullanilmasi igin uygulanan egitim p-
rogramlari masraflaradir. Imalat iscisinin mesleki efitimi
igin yepalan hercamaler buna dahil degildir.

5. Bakim mesraflari: Hatali dimalata Onlemek igin, Szel-
likle imalatta kullanilan model, takim ve kalip gibi techi-
zatin, hassasiyetinil kaybetmemesl ig¢in yapilan bakim masraf-
larai bu kapsems girer.

6. Oteki Gnleme masraflari: Yukarada sayilen fsaliyet-
lerin disainda, Onleme ile ilcili kalite kontrolu faaliyetle-
rinde dogrudan ya da dolayli bigimde calizan personel masraf-

laradar.

Genel olarsk, tlm Unleme ¢abalarina karsgin, bir feaali-
yetin sonucunun hatasiz olup olmadiginiy anlamak ig¢in bir de-
ferlemenin yepilmasi gerekir.ve bu bir mesraf nedenidir. Bu-
radeki ©zel snlemda, dizayn sonuglerinin ara deneglerle ve

rototip denegleriyle, satin alinan malzemelerin, imal edi-

len yarai memullerin ve bitirilmis komple mamullerin kalite
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ozelliklerine ve tcleranslara uygunlugunu degerlemek igin,

olgme, muayene, deney ve kabul c¢sbalaraina yapilan harcama-

lar, defierleme masraflarini clugturur, Deferleme masrafla-

ri: agagidaki alt gruplar igersinde toplanabilir,

l. Malzeme muayene masraflari: Satin alinan malzemele-. ..
rin kalite Ozelliklerine uygunlugunu deferlemek igin yapi-
lan, muayene, deney ve laboratuar c¢aligmalarindaki personei
masraflaridir,.

2, Imalat igi kontrol masraflari: Imalat esnasinda p-
lénlanmlg noktalarda, yari mamullerin toleranslars uygun
bigimde imal edilip edilmediklerini deiferiemek ig¢in yapilan
kontrollar ve kusurlularin ayiklanmesindan dogfan masraflar-
dir., Imelat iggisinin kendi igini kontrol etmesi de bu mas-
railara eklenir,

3, kuayene masraflari: Uzellikle, bir atelyede iglemi
biten parcalarain, bagka bir atelyeye gtnderilmesinden dnce,
yapilan muayenelerde galigan persconel harcamalarini kapsar,

4. luayene ve deney hazirlak masraflara: Daha cok, ma-
mulin fonksiyonel kalite ©zelliklerinin degerlemesini yapa-
bilmek igin, mamul ve deney cihazlorinan deneye hagirlanma-
81 ve kurulassinda ¢aligan personel masraflarindan olugur.

5. wuayene ve deney masraflari: liamulin teknik perfor-
mansinin degerlemesi igin, deney personeline yapilan harca-
malardir,

6. Muayene ve deney malzemeleri masrafiari: Ozellikle,
biiylik deney cihazlara igin gerekli elektrik, yag€ ve buna
benzer sarf malzemeler ile, hasarli deneylerde kullanilan

malzeme, yeri mamul ya da memul harcemalzridar,
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To Ayar ve bekim masraflari: Muayene ve deneylerde kul-
lanilen cihazlarin ayar ve bakim iglemleri i¢in yapilan har-

camalardar.

Tim Onleme gabalarina kargin, dizayn, imelat ya da kul-
lanim agamalarindsn gelen bazi hatalardan kacinilamsz, Baga-

risizlik olarak nitelenen bu hatalar ya da bunlarin gideril-

mesi igin yapilan g¢abalar da masraf nedenidir. Mamul, fabri-

ka kapisindan g¢ikincaya kadar belirlenen hatalar ig¢in yapi-

lan masraflara i¢ bagarisizliak masraflari, mamuliin alicaya

gonderilmesiyle baglayarak, kullanim siiresince goriilen hata-

lar ig¢in yapalan masraflara da, dig basarisizlik masraflari

denir, Bu bigimde bir ayirime girmeden, bsgarisizlik masraf-

larinin baglicalara agagada siralenmigtir,

le Iskarta masrsflara,

2. Kurterma ve tamir ¢aligmalari mesraflarm,
3¢ Ariza srame galigmelari mesraflari,

4o Yeniden muayene ve deney masrsflara,

5. Garentiden dofan Cdemeler.,

bir yeni mamul igin, imalat-kalite-maliyet iligkileri
incelenirken, yeni mamul kelite kontrolu programlari yapi-
lirken, yeni memul bltce ve finansman galigmelari siirdiri-
lirkcn, yeni mamul kalite kontrolu masraflarinin da dikkate
elinmasil gerekir. Bu masraflarin nelerden olugtufuna, daha
tnce definilmistir. Ancak yeni mamul kalite kontrolu mesraf-

larinin yalnizca belirlenmesi fazlaca bir Cnem tagimaz. Bu
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masraflari, bazi Clgltlere gbre kargilagtirilaralk, yiksek,
normal ya da diigik diizeyde olduklara hakkinda bir yargiya
varmak ve iyilegtirici cabalara girigmek g¢ok daha Cnemli-
aire

Masraflara kargllagtlrébilmek i¢in ©Once, bagi Clgiitle-
rin, kriterlerin belirlenmesi gerekir. Bu kriterler, karsgi-
lagtirmada referans degerler olerak kullanilir. Kargilas -
tirmanin anlamli olmasi ve saglikli kararlar alabilmek igin
mamul ve imalat tirl ile igletmenin ©zellikleri, kriterle-
rin se¢iminde dikkate alinmalidir(49). Baglica kargilastir-

ma Olglitleri gunlardir:

1, Direkt ig¢ilik masrafa,
2o Atelye girig maliyeti,
3. Atelye ¢irkig masrafa,
4, Fabrika ¢ikig meliyeti,
5. Katki paya,

€. Egdeger mamul miktara,

7. Het satiglar,

Yukarida siralanan ksrsilagtirms kriterlerinin her bi-
ri kullanilairsas da en yaygin olarak kullanilan Olglitler,
igcilik mesraflari, katki payi ve net satisglardir. Bu Cl-
¢liitlerle yapilan kargilagtirmalcrdan ssglanan oranlarla, ig-
lemenin kendi gecmig bilgilerine dayanarak, kalite kontrolu

masraflarinin dizeyi hekkinda yargiya varalabilir. Ancak bu

(49) kasraflsr ve karsilagtirma Clglitleri hakkinda ayranta-
11 bilgi ig¢in bkz.: Feigenbaum, s. 89-97
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oranlarin zamen zaman oteki igletmelerin degerleriyle de
kontrol edilmesi gereckir. Boylece Steki igletmelere gbre
kalite kontrol masraflarinin kargilagtirilma olanaga do -.
gar, TABLO 33'de gegitli sansyi kollarinda, toplam kalite
kontrolu masraflarinin, satiglara orani ve masraf grupla-
ranin toplam kalite kontrol masrafaina oranlari brnek‘ola-

rek verilmistir(50),

SANAYI GRUBU - Satislarin  %si olarak
.  toplam kalite kontrolu masrafi
Basit, dusiik toleranslar ile calisanlar 05-2
Normal mekanik proses kullananlar 1 -5
Hassas ‘is yapan sanayiler 2 - 10
Karmasik elektronik ve uzay sanayileri 5 — 25

KALITE MASRAF GRUPLARI Toplam kalite ontroly
ig basarisizliklar 25— 40
Dis basarisizliklar 20 — 40
Degerleme 10 — 50 .
Onleme 05 -5

Teblo:33, (esitli Sanayi Kellara ve Nasraf Gruplarin-
da Kglite Kontrolu Masraf Oranlara,

Masraflarin yukariada deginilen big¢imde kargilagtiril-

mesinin yanl sara, kalite kontrolu masraflari ayrica, gegit-

(50) Tablo, Juran, s. 60'dan alinmigtir.
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1i tezmgah ve imalat hatlaraina gdre de kargilagtiralir, Boy-
lece, yeni mamul imalinde, kalite kontrolu masraflarini da-
ha dislk dlizeyde tutan tezgah ve imslat hatti segimine ola-
nak saglenir. Kalite masrsflarinda tezgah ya da imalat hat-
tinin temel alindifa bir analiz Ornegi, TABLO 34'de veril-
migtir(51). Ornekte, A ve B gibi iki imelat hatta igin ge-
$itli kalite kontrolu masraflara hesaplanmig ve bunlarin
¢lcglitlerle kargialagtarilmesi yapilmigtir. Bu analize gGre
kelite kontrolu masraflarinin digiik tutulmesi igin, yeni
momulin imalinde B imelat hattinin kullanilmasi uygundur.
SUrip giden imalat igin, A imalat hattinin kullanilmasi ge-
rekiyorsa, bu hattaki kalite kontralu masraflarini diiglirti-

cli g¢Oziimler aranmalidar,.

MASRAF IMALAT IMALAT
GRUBU HAZTI H/;TTI
Onleme ' % 5.0 % 104
Degerleme 16,2 320
Basarisizik {hata) 78,0 57.6
TOPLAM % 100 % 100
KRITERLER
Katk) degeri % 112 % 9,2
Net satislar 9.3 6,3
Gercek iscilik 124,0 86,0

‘Tablo:34. imalat Hetlarina Gore lasraf Anslizi

(51) Tablo, Hansen, s. 379'dan alinmigtir,
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Yeni Mamul Kalite Kontrolu Diizeyinin Belirlenmesi

Kalite kontrolu gabalarinin neden oldugu gegitli mas-

raflara daha dace deginilmigtir. Hatalari, hata yapilmadan

dnce Ynlemeye yonelik kalite kontrolu gabalarinin neden ol-

dugu masreflar Unleme masraflaridir ve bu gabalar ne kadar

yogug bigimde yapilirsa Onleme masraflari da o kadar yiksek

olur. Faaliyetin sonucunun, Clcme, muayene ve deney gibi

yontemlerle degferlemesinin yapilmasi da, deferleme masraf-

larina neden olan kalite kontrolu fealiyetidir ve bu faali-

yetlerin yogun olmasi, deferleme masraflarinin yiksek olma-

sina neden clur. Degerleme, Ozellikle Onlemeye yonelik ka-

lite kontrolu gabalarinin azalmasi, bagarisizliak masrafla-
rinil yikseltir. Ornegin, kontrol limitlerinin kurulmamasai |
ve imalatan kontrol sltainda tutulmemasa ya da hassasiyeti-
ni kaybetmig takam ve techizat ile caligilmasi durumunda

te Czellikleri ve toleranslarin digina ¢ikan ¢ok sayida ku-
surlu memul imalati kaganilmaz oldugundan, iskarta kayipla-
ri ¢ok olacak ya da yogun kurtarma galigmalari gerekecektir,

Bu nedenle de bagarisizlik masraflari yiksek olacaktir(52).
Goruldiszi gibi, Onleme, degerleme ve bagaraisizlik mas-
raflarinin ve bunlarla ilgili kalite kontrolu gasbalaranin

kargiliklil etkileri vardir. Du etki ©zellikle, Onleme ve ba-

(52) Kusurlu oranlara ile maliyetler arasindaki iligki hak-
kinda bilgi ig¢in bkz.: Noyan Erik, "Kalite ile ligliyet
Arasindaki Iliskiler", Sevk ve Idare Dergisi, Sayi 33,
ilay1s=-1971, s.l17.
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garisizlik masraflari arssinda ters yondedir. Ayrica, ka-
lite kontrolu gabalasrinin yogunlugu, bagka bir degigle dii-

zeyl de, bu masraflarin yliksek ya da diigiik olmesaina neden-

dir,.

Masraf ve kalite kontrolu gabalariyla ilgili yukari-

da deginilen noktalar dikkate alzndlélnda,_gir yeni mamu-

lin kalite kontrolu planlemasi yapilirken, toplam masraf-

lara minumum ygapacek bigimde kalite kontrolu gabalari dii-

zeyinin belirlenmesi Cnem tagir, SEKIL 35'de bdyle bir a-

naliz Ornegi gdsterilmigtir.

|

Toplam masraflar

Basarisizlik

S

©

:

£ 2

@ . 1

ha Onleme _____

E y

x

f Kalitede basgari m T

% 100 kusurlu ’ % 0 kusurlu

Sekil:35., Ekonomik Analige GOre Kalite Kontrolu Dilize-
yinin Belirlenmesi.
wekilde, kalite.. kontrolunda bagarinmin ©lgliti olarak
kusurlu ylzdesi alinmig ve yataey eksende gtsterilmigtir,

Unleme ve bagsarisizlik masraflari de kalite masraflari ola-
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rak digey eksende gosterilmistir. Farklia diizeyde Ynleme ga-
balari, Tarkli kusurlu ylzdelerine ve farkli Snleme masraf-
larina neden olur. Ayni bigimde, farkli dnleme gabalari,
farkla dizeyde bagerisizliklara dolayisiyla masraflara ne-
den olur. Bu esaslara gore, SEKIL 35'deki, Snleme cgabalara
ve bagerisizlik efirileri g¢izilebilir., Defierleme masrsflara,
bnleme ve bagarasizlik masraflarani etkileyen faktSrler kar-
sisanda sabit kabul edilebilir. Bu nedenle, gekildeki dnle-
me ve bagarisizlik efrilerinin toplami olan egri, toplam
masraf egrisini verir. Toplam masraf efrisinin minumumuna

tekablil eden (in) noktasi, ekonomik yonden, optimum kusurlu

gizdesini, (1) noktasi optimum Snleme gabelara dizeyini, (2)
noktasi bagarisizlifin giderilmesi gsbalarinin optimum dli-
zeyini glsterir. BUyle bir asnalizde tam bir kesinlik olma-
sada, yeni memul kalite kontrolu g¢abalarinin plsnlanmasina,

ekonomik yonden katkisa bliyiktiir.

Kalite Planlamasi

Bir yeni mamulin, {ikir helinden bagliysrak alici eli-
ne gecgecek mamul hale gelmesi ve daha sonra izlenmesi slire-
ci bdyunca pek gok kalite kontrolu faaliyetin yapilmasi ge-
rekir. Tek tek bu faaliyetler, aliciyar tatmin edecek kali-
te ve uygun fiatlar ig¢in, ayrica igletmeye de yUkéek kazang-
lar saglayabilecek bigimde ydnlendirilmelidir. Bu amaca ula-
sabilmek igin, fasliyetlerin, kendi iglerinde ya da Otekiler-~
le olan iligkilerinin tam belirlenmesi, unutulan ya da ge -
reksig yere tekrarlenan faaliyetlerin bulunmamesi ve fagli-

yetlerin yapilma siralarinin zamana gore iyi seg¢ilmig olma-
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g1 gerekir. Bu gerefin yerine getirilmesinde en etkin ga-
ba ise, planlamadir. Bu anlamdaki kalite planlamasa iki

temel kasaimdan olugur.

Kalite Programlaprinin Yapilmasi

Yeni mamuliin kalitesiyle ilgili her tirli faalijetin
kendi igersinde tim ayrintilariyla yontem, talimet, plan
ya cda programlara, baglanmasidir. Kugkusuz her igletmenin
kendi Ozelligine gdre programlama ve konu clan faaliyet -
ler degigiklik gUsterir., Ancak hemen her igletmede, agaga-
da siralanan bagliklar altinda toplanabilen faaliyetler

kalite programlamasaina konu olur.

1, Imalat Oncesi kalite planlamasi: Lsas olarak mamul
dizayninda kaliteye iligkin faaliyetlerin yantémlerinin be-
lirlenmesidire. Programlamaya konu olan baglica faaliyetle~
re, kalite dzelliklerinin belirlenmesi ve siniflandirilma-
81, kusurlularain siniflandirilmasi, ekonomik analizlerin
yapilmasi Ornek verilebilir. Ayrica dizayn asgsamasinda ka-
lite Uzelliklerinin belirlenmesine yonelik deneylerin plan-
lamasi da bu kapsam igindedir.

2. Imalat-kalite programlamasi: Tezgah ve iglem kabi-
liyeti analiz ydntemleri, kentrol limitlerinin kurulmasa,
imalatin dizayns uygunlugunu saglamak igin hangi kalite o-
zelliklerinin 8lglilecegi, Olgme metodlari, numune hacimle-
ri, tlgme noktalari ve personel programlamasi bu kapsam i-
¢indedir. Ayrica imelatin kontrol digana ¢ikmasinda yapila-

cak ayarlame yontemleri de bu kapsamda diiglnliliir.

3e Satln alinsn malzeme kalite programlamasi: Satan
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alinacak malzemelerin kalite gereklerinin saticailara anla-
‘tilma yontemleri, saticalarin teknolojik, personel ve di-
ger bakimlardan deferlendirilmesi, numune slma planlara,
6lgme metodlari, kabul ve red planlari, bu kapsam igersi-'
ne girer.

4, Mamul ve iglem kalite degerlemesi programlari: Esas
olarak imalat-kalite programlarainin ne derecede uyum ile
gerceklegtirildifini anlamak ic¢in yapilan faaliyetlerin de-
gerlemesidir. Proses-kalite degerlemesi ig¢in imslatan ge -
5itli noktalaranda dizayne uygunlugunun Slglilmesi ig¢in ya-
pilan kabul ve red muayencleri ydntemleri, programn bir
klsmlnl olugturur. Oteki kisim ise, mamullerin belirlenen
fonksiyonlari yerine getirilip getirmediklerinin degerle-
mesi ig¢in yapilan fonksiyonel muayene ve deney programla-
ridir,

5. Kalite bilgi iletigim sisteminin programlamasi: Tlim
kalite faaliyetleri arasinda kalite bilgi iletigim gebeke=-
sinin kurulmasi, kontrol ve dlizeltici faaliyet sistemleri-
nin kurulmasi ve kalite bilgi iletisim cihazlariman (Ylgme,
muayene ve kontrol cihaglari) dizayn, imalat ya da satina-
linma yontemlerinin programlanmasi, bu kapsam ig¢indedir.

6. Personel programlemasi: Yeni mamul kelite ve kont-
rolu faaliyetlerinde, slirekli ya da gegici olarak galagta-
rilacak kalite kontrol bdlimli ve diger bdliimlere ait perso-
nel ile ilgili programlamadir. Bu programlar, bu personelin
‘eéitimini, ige uyumunu ve istihdamini kapsar. Ancak perso-
nelin normal mesleki efitim programleri buna dahil defildir.

7. Imelat sonrasi kalite programlamasi: Genel olarak
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kullanaim kalitesi ile ilgili fsaliyetlerin programlenmasi-
dir. Yerine kurma, bakim ve tamir iglemlerinde, kalite kont-
rolu yontemleri, ig yeri deney programlari ve teslim yon~
temleri ile gikeyetlerin kargailanmasinin programlamasi bu

kapsam ig¢indedir.

Kalite Sistem Flanlamasa

Yukarada sayilsn baslaklar altinda btoplanabilen yeni
mamul ile ilgili kalite ve kalite kontrolu faaliyetlerinin,
ayrl eyrl programlarinin yapilmesi, kalite bagaraisi igin
yeterli deZildir, Bunleran birbiriyle iliskilerinin gtzdnii-
ne alinmasi yani, bir kalite gistemi igersinde diglinlilme-~
leri gerekir. Igte bu faaliyetlerin ya da programlarin za-
mana gore uygun bir sire izlemelerini saglama yontemi, ka?
lite sistem planlamagidir. Yeni mamulde bu siranin, yeni ma-
mul agamalara slireciyle zamanlanmesi ayri bir Snem tagar,
Boyle bir planlameda sistemi olugturan faaliyetleri ya da
programlari kalite kontrol mithendisligi, kalite bilgi ile-
tigim cihazlari mihendisligi ve iglem kontrol mihendisligi
gruplarina ayirms. yaygin bir uygulamzdir. Bu gruplamas, ay-
ni zamands sorumluluklara da gtstermesi bakimindan faydali-
dir. Ana hatlariyla bir kalite sistem planlamosi Yrnegi,
TABLO 36'da verilmigtir(53). Ornekte mamul geligtirme aga-
malari, zamenlamada esas alinmigbtir. Karmagik kalite plan-

lamalaranda, PiRT metodunun bazi degigikliklerle kullanal-

(53) Tablo, Feigenbaum, s. 176'dan dlzenlenmigtir,
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masina iliskin galagmaler vardair(54),

Organizagsyon

r

feni bir mamulde kalite bagarasi, igletme igi ve ig-
letme daga ¢egitli gabaleran katkilariyla saglanasbilir.

Bu nedenle her bir bolim ya do fonksiyonun kendi bagarisi-
nin yﬁksek olmasi arzulanmskla beraber, bu yeterli degil-
dir. ledef, igletmenin kslitede bagarisini optimize etmek
olduguna gdre bu amaca ulasgabilmek igin tim bdlim ve fonk-
sivonlar ar381nda igi bir koordinasyonu saglémak gerekir,
beyle bir koordinasyon ise, iyi bir yeni mamul kalite orga-

nizasyonu ile gercgeklegtirilebilir,

Igletmelerin Yzellikleri, biyliklikleri, yeni mamuliin
cinsi ve imalat miktara gibi faktdrler bdyle bir organizas-
yon digin bUtin ayrintailariyla ve her durumda kullanilsbilen
bir form olugturmaya olanak vermemektedir. Ancak, ayrinti-
lardan gok, kalitede bagaria ig¢in, organizasyon gerefinin

letmede kabul edilmesi ve uygulemaya konmesi ilk hedef ol-
malicdir. bundan sonra igletme kendl kogullarina uygun mode-
1i rahat¢a geligtirebilir,., Bu nedenlerle agagida yeni mamul
kalite organizassyonu, genel ilkeler ve ana c¢izglleriyle ele

alinmistir,.

el At

Orsanizasvon Ilkeleri

Yeni bir mamul gelistirmede ana kaynak, izletwmenin kendi

(54) Virgil Rehg, "QIRT", Transactions of the American Soci-
ety of (uality Control, 1966, s. 107-114



KALITE Ss1is

TEMI FAALIYETLERTL

Mamul Geligtirme

Kalite Kontrol
Mihendisligi

Kalite Enformasyon Cihaz-
lari Mihendisligi

Proses Kontrol Mihendisligil

Asamalar:i

1 Mamul
Planlamasi
Miihendislik
Galigmalar:

2| ve Dizayn

Yeni Dizayn Degerlemesi
T Mamul Ozelliklerinin
gbzden gecgirilmesi,

- Kabiliyet galigmala-
rina dayali analizle-
re gbre mamul tole-

ranslari,

Program fikrini,problem ge-
reksinmelerini ve analiz
vaklagimlarini gelisgtir.

Deneysel dizayn yaklagimia-
rinin geligtirilmesi,

GSzden gecirme ve degerleme,
programi kurma.

Imalat Oncesi Yardim:

- Imalat problemleri, pro-
ses ve personel kabili-
yeti ilizerinde gdrligmeler

- Otomotik muayene ve
deney ig¢in hazirlik,

- Cihaz gereksinmeleri-
ni belirlemek

Mekanizma ve devrelerin de-

nenmesi, analizler igin bil-
gi saglanmasi,
Malzeme ve pargalar i¢in ka-

3] Satinalma

4| Deneme fmalati

Gergek
Imalat

Kalite Slstem Planla-
masi

Uevre, parga ve yan devrele-
rin yerlestirme ve dizayni

- Kalite 8zellikleri-
nin siniflandirilma—

Cizim, parga listesi, alina-
cak malzemeler,programi gdz-
den gecirme

s1,
~ Ol¢me noktalarinin
kararlastirilmasz,

Cihaz Dizayni Degerlemesi:

- Islem, operatdr kontrol-
lari, bilgi g¥sterilisg-
leri {izerinde goru§m.e1er1

— Kalibrasyon ve bakim
problemleri

Prototip imali,kusur,degi-
giklik ve geligtirme

- Olgme Planlamasinin

Deneme imalati deZerlemesi

geligtirilmesi

Son c¢izimler,planlar ve
talimatlar

Olgme ve Geri Besleme

- Kontrol igin Glgme
ve geri besleme tek-
niklerinin ve denet-
lemenin planlanmasi

Uygulama, maliyet analiz-
leri ve program deferlemesi

Fonksiyonel Onama :

- Galigma gartlari altin-
da mamulun Olciilerek
kontrolu ic¢in igbirligi,

- Galigtirma talimatlar:_
nin gdzden gegirilmesi

- Kabiliyet ¢aligmasi ya-
pilmasi

TABLO

: 36, Mamul Geligtirme Agamalarina Gore Kalite Sistem Pl&nlamasi.

- LT -
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organizasyonu ve olanaklaridar. Ancak varclan organizas-
yondan en iyi big¢imde yarsrlanmak ve bolumler arasi koor-
dinasyonu yeni mamul igin sagliyabilmek, bir proje grubu
kurmakla gergeklestirilebilir. Bu proje grubunun esas go-
revi, btlimlerin iglerini yapmak degildir. Yani, mihendis-
1lik higmetleri, dizayn, imelat, satinalma y2 da kalite kont-
rol gibli faaliyetler kendi bolimleri tarafindan gergekleg-
tirilir. Proje grubu ise, bu bllim ve faaliyetler arasin-
daki iligkiyi bir esasa bagler, kurar, uygular ve programa
uygunlugunu denetler. Bdyle bir proje grubuna katilacak u-
yelerin ve gorevlilerin belirlenmesi igletme lst yonteminin

sorumlulugundadir,

Bir yeni mamul ya da mamul gruplara i¢in olugturulan
proje grubunda sirekli Uye olarak gu U¢ bOlimin elemanlari
bulunmeladar,

1., Mihendislik-cdizeyn bolumi,

2, Imalat miihendislifi bolumii,

3. Kalite kontrol bolUmi.

Yeni mamuliin ve igletmenin 6zelliklerine gOre proje
grubuna katilan ¢egitli bOlimlerin Uyeleri birden fazla ya
da birer kigi olabilir., Hatta kiigik igletmelerde, Ornegin,
imelat ve kalite kontrol fonksiyonunun tek bdlim téraflndan
ylrtitilmesi gibi durumlarda proje grubuna cegitli fonksiyon-
lari temsil eden tek liye de katilabilir. Bliylik ve aragtir-
ma ¢aligmalarainin yoZun oldugu igletmelerde ise bunun ter-
sine, Ornegin, arogstirmalari yliriten miihendislik bsliimiinden

ve dizayn bolimlerinden ayri ayri lyeler katilir,
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Genellikle, slirekli proje grubunda kalite kontrol bolimi,
kalite kontrol mithendisligi tarafandan temsil edilir, Her
ne kadar yeni mamul geligtirmede, teknik sorumlulugu, arag-
tirma~dizayn mihendigligi yiiklenirse de, yeni mamul gelig-
tirme ¢ gprubunun oluéturulmasz ve ¢agligmalaran koordinasyo-
mu sorumlulugu, kalite kontrol boliimiinin, kalite kontrol
miihendisligine verilebilir., Bu durumda yeni dizayn faali-
yetlerini bagaracak proje grubunun olugturulmasi ve koor-
dinasyonunu yiiklenen kelite kontrol miihendisiigi ayni za-
manda, yeni mamul kalite kontrol programnda yer aslacak ka-

lite kontrol personelinin atanmalarini da yapar,

Yeni dizayn kontrolu igin, 6zel scorumlulukliari kelite
kontrol miihendisligi ilinitesine devretmede bazi yollar izle?

nir. Bunlam agagada kisaca deginilmigtir,.

Yogun bir aragtirma ve geligtirme gerektiren yeni méé
mul kontroliinde zel bir atams yapilmaladar, BOylece, yeni
dizayn kontrcli bir ya da dahes gok kelite kontrol mihendi-

sini sorumluluguna donligiir.

Bir mamul hatti ya da mamul grubuna dahil olacak yeni
dizayn kontrol galigmaesinin sorumlulugu, o mamul hatta ya
da grubunun kalite sistemi ile ugragan kelite kontrol mi -

hendisine verilire.

Klcgiik igletmelerde yeni digayn kontroly sorumlulugu,
tek kalite kontrol mihendisine, ya da yoneticisine, diger
yliriitecegi iglerle birlikte devredilir.

Yeni dizayn kontrolundan sorumlu kalite kontrol mihen-

disligi bu gbrevini yerine getirirken, yukaridaki kogullars
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uygun bigimde, kalite Lilgi iletizim mihendisligi ve ig-
lem kontrol mihendisligi personelini de programa dahil e-

der.

" Bunleran yanil sira proje grubu kalitede tam bagariya
ulasabilmek ig¢in, igletmenin diger boliimlerinden de yarar-
lanmak zorundedar., Bu nedenle ilgili boliimlerin iUyeleri ka-
sa ya da uzun slrelerde programa dahil edilirler. Ayrzca
bu bolimlerin yeni mamul kelitesini gercgeklegtirmede £iili
olarak yapacuaklari igler ve organizasyonu kendi sorumluluk-
larindadir. Proje grubu en ¢ok pazarlama, satinalma,ve blt-

celeme bUllUmlerinden yararlanir.

Organigasyonun ¢alismasl -

fukarida kisaca definilen yeni dizayn kontrol organi-
zasyonu kader bunun g¢aligmasi da kalitede bageri ig¢in Onem-
lidir. Bu nedenle bir c¢aligma slirecinin belirlenmesi gere-
kir. Ancak, her tUrli yeni memul ve igletmeye uygun kesin
gizgilerle belirlenen bir galigma. slreci vermek ya da esas-
larini koymak pek kolay degildir. Bununla birlikte agagada,
igletmenin Ozel kogullarina gtre uydurulabilecek genel bir
galigma siirecli Crnek olarak verilmigtir. Bu galigma siireci

su sarayar izler:

1. Kalite kontrol mihendisligi yeni mamul girigimleri-
ni ¢¢renmek icgin bir sistem kurar., Eu, cegitli bolimlere ve
ozellikle arastirma ve dizayn bdllUmlerine géhderilen aylik
mektvp sisfemi olabilir.

2. Bu mektuba kargin, yeni bir dizayn rapor edildifin=

de kalite kontrol mihendisligi,ya yeni bir proje grubu olug-
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turur ya de, var olani harekete gegirir.

3. Esas sorumluluk aragtirms ve dizayn miihendisligin-
de c¢lmak kaydiyla proje grubu g¢aligmalarini, dizayn ilk mo-
del haline gelinceye kadar\sﬁrdUrUr.

4, Dizayn kaba model agzmasina gelince, kalite kont -
rol mihendisligi, yeni dizayn kontrolu ile ilgili genis kap-
samli bir toplanti dizenler. Bu toplanti da proje grubu i-
vyelerinden bagka, mihendislik bolimli, imalat mihendisligi,
pezarlama boliml lyeleri ve yenl mamulin digayn miihendisi
de hazir bulunur. Bu toplantinin emeci yenl dizayn ile il-
gili bélli ya da muhtemel sorunlarin ortaya konmasi ve ¢o-

zimlerinin tartigilmasadar. Bunun iging

Dizayn mihendisi, yeni mamulin ¢aligmasini, ang Ozel-

liklerini ve kritik pargalarin durumunu agiklar,

=t

malat mihendisi, muhtemel imslat ve monta]j glglikle-

ri ile toleranslarls ilgili gbriglerini ortaya koyar.

Mamulin gercek galigma ve gevre kogullari lzerinde tar-

tizilar,

Pazarlama ve kalite lyeleri, tlketim istekleri, satag

mikbtorlar: ve fiyat Uzerindeki gOrisleripml agiklarlar,

Ancak, sorunlarda ve diglnlilen ¢tzimlerde pek gok, be~
lirgin olmayan nokte vardir. Bunlaran agikliga kavugmasa,
daha ¢ok ve ayrintali teknik bilgi edinebilmek igin malze-

- meler, parcalar ve Tonksiyonlarla i1lgili genis kapsamlil bir
deney programi belirlenir. Bu deney programinin hazirlanma-
51 ve Ozmellikle ylriitiilmesinde dizayn miihendisi, kalite kont-

rol mihendisi ve glivenirlik uzmeni, ana sorumlulugu yikle -
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nirler,

5. Bu deney programindan elde edilen bilgiler, gere-
kiyorsa dizayn degigiklikleri ve c¢alagmalarin daha ayrain-
ti1la bigimde devamz igin kullamilir, BCOylece kalite ©zel~-
likleri belirlenerek on imalat resimleri tamamlanir ve p-
roje grubundaki imalat mihendisligi bu resimleri alarek ye-
ter sayida prototip imalini saglar.

6. Imal edilen prototipler iizerinde performans deney-
leri yapilar. Bu deneylerden tatmin edici sonuglar alinin-
caya kadar, dizayn defigikliklerine, prototip imaline ve
yeniden deneylere devam edilir, |

Te Deneylerden doyurucu sonuglarain alinmasi ile bir -
likte, imelat mihendisligi, tlm iglem, tezgah ve takimlar-
la ilgili dsha OYnce baslatmig oldufu planlamayl kisa bir sii-
re icersinde temsmlamis olmaladar.

8. Gene, deneylerden tetmin edici sonug¢larin alinmasi
ile birlikte kaslite kontrol mihendisligi, on kalite sistem
blénlam351n1 tamamlamig olmalidir.

9. Gene bu agamaya kadar kalite bilgi iletigim cihaz-
lary mthendisligi, muayene, Olgme ve kontrol cihazlarinin
dizaynini tamesmlamig ya da satin almak icin kesin baglantai-
lara yapmig olmaladir.

10, Imalat tezgah ve takimlari ile bilgi iletigim cihaz-
larinin saglanmesi ile deneme imelatina baglanir. Proje g-
rubu, boyle bir deneme imalatani, gesitli foﬁksiyonlardan
genig bir ekibin katilmasini saglayacak ve bu apa kadar ya-
palen galagmalaran sonuglarinin yeterliligini degerlemeye

olanak verecek big¢imde programlanmaladar,
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11. Deneme imalzta sonu¢larinin analizine gdre gere-
kirse, dizayn, imslat ve kalite kontrol ile ilgili degigik-
likler yzpilmelar ve yeniden deferlemeler igin deneylere bag
vurulmalldlr.

12, Proje grubu tarafindan son durumun gozden gegiri -
lerek tatmin edici bulunmasi halinde gergek imalata izin
verilmelidir, i
13. Imalat sonrasi kademede tagima, yerine kurma, ca-

lagtairma ve bakim programlaraina gore galigmalar, rutin ha-

le gelinceye kadar proje grubu tarafindan izlenmelidir,
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Uclwet BOLUM
UYGULANKANIN INCELEYMESI
VL SCONUC
Bu bolimde, daha dnceki bollmlerde incelenen konula-
rin, ig hayatindaki uygulamasi aragtiralmig ve bir sonug
cikarilmaya galiaigalmigtar. Ancak, birinci ve ikinci Bblﬁm—
de yapilan incelemelerin tlmliyle teorik oldugu sCylenemez.
Clinkl genellikle, konu uygulamaya yoneliktir ve bu nedenle
de teorik gibi goziken galigmalarda bile, uygulamanin et-
kigi blyik oranda gorillir. Bagka bir degigle, yeni mamul i-
le ilgili yapilan galigmalarda, teori ve uygulama igige gir-

mig durumdadar,

Bu gercgefe kargin, yapilan ¢aligmada ayrica uygulama-
nin incelenmesi ve bunun da dikkate alinarak bir sonuca va-
rilmek istenmesi, lUlkemizin Ozelliklerine. dayanmaktadir.
Clinkli, birinci ve ikinci b&limlerdeki incelemelerde, konu
st dﬁ;eyde ele alinmig, geligmig Ulkelere gOre modeller
rnek verilmigtir. Bu nedenle geligmekte olan Ulkemizde ka-
lite, kalite kontrolu ve yenl memul kalite kontroluna ilig-
kin anlayig ve uygulamalarin, ayrica incelenip kargilagtir-
malar raparak daha gercekei sonuclara varilmasi: gerekir,
Aimaglenan bu hedefe erigebilmek igin, Ucglincl bdlimde yapi-

lan calismelar, iki ane baglik altinda toplanmagtir,
UYGULAMANIN INCELLNNEST

Bu baglak altinda, ©zellikle lilkemizdeki yeni mamul ka-

lite kontrolii uygulamgel incelenmig ve saglanan verilerle,
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bu konudaki modern teknik ve uygulamalarain kargilagbtiriima--
g1 amaglanmigtir. Ancak, igletmelerin yalnizca bir kag ye-
ni mamul ig¢in uyguladiklara yeni memul kalite kontrolu mo-
dellerinin aragtirilarak, burada sergilenmesi hedef alinmg-
mig, buna kargin, uygulamacilarin hemen her mamul igin et-
kili olacak bu konulardaki anlayiglarinin ve uygulama big¢im-
lerinin belirlehmesine galigilmigbire. Bu nedenle, yapilan
aragtirmada yeni mamul kalite kontroluna agarlik verilmekle
birlikte, yakin iligki ve etkilegim dolayisiyle, kalite ve
kalite kontrolu ile ilgili konulardaki anlayig ve uygulama-

laran da belirlenmesine gerek duyulmugtur.

Iincelemenin Kapsam

Uygulamanin belirlenmesi i¢in yepilan bu incelemenin,
Ulkemizdeki durumu yansitacak bir kapsama sghip olmasi ar-
zulanmgtaire. Ancak, bdyle geniz kapsamli bir aragtirmanin
¢esikli zorluklsri vardir. Joyleki; gegitli gehirlere yayil-
'm1g gok sayida igletmede sragtirma yapmak, oldukga yliksek
maddi olanagi ve gok uzun zamani gerektirir. Ayraca, pek ¢ok
igletme, ¢esitli nedenlerle bu gibi aragtirmalara yardimci
olmada, oldukga isteksiz goriinmektedir. Bu isteksizligin yu-
mugatilmasi ig¢in gerekli iligkileri kurmak, sinirla bir bdl-

gede daha kolay olmaktadar,

Konunun 6zelligi nedeniyle ve ayrintilara girebilmek i-
¢in aragtirma, yalnizca soru-cevap formlarina dayandirilma-
mig, ylz-ylize goriigsmelere ve ig yeri incelemelerine de bliylik
yer verilmigtir,

Yukarida kisaca deginilen nedenlerle, Ulkemizdeki uygu-

.
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Ayrica, bir igletme igersinde en az lig kigiye soru for-
mu vermek ve gOrligmeler yapmakla, kavram ve anlayiglar baki-
mindan igletme i¢i Tarklalaklar belirlenmek istenmigtir., Bu
kigilerin daha once ilkenin g¢egitli igletmelerinde gbrev al-
mig olmalarina da dikkat edilmig, bOylece aragtirmanin ge-

nelleme olasalagi arttirilmigtair,

Sorularin cevaplanmasia ve aragtirmalar sliresince gerek
duyuldufunda, farkli zamanlarda yiiz ylize gelerek tartagmalar
yapllmlstlr. Bu tartigmalarda, uygulamecilara etkilemekten
kaginilmig, Ozellikle onlaran bilgilerinin ayrantilarina in-
mek amacglanmigtir. Cevaplar alindikten sonra da bazi nokta~
larda yeniden tartigmalar yapilmistir. Jlphesiz bu tartigma-
lara, cevap formlarinds doérudén g0rmek olanaksizdir., Ancak,'

aragtirma metedolojisinde tartigmaya da yer verilmesi, sag-

nuglara varilmesinda faydali olmustur.

EFk l'de verilen, soru formundaki sorulsr, amaglara gore

a~afadaki gibi gruplandarilmigtar.

Soru 1-3, digletmenin ve gOrisilen kiginin tanitilmasana
amaglamoktadir,

Soru 4-6, igletmenin faaliyetinin tanitilmasina amaglar.

Soru T, igletmenin biiylikligl hakkinda bilgi edinmek ve
kalite kontrol harcamalasrini kargilastirms kriterlerini bula-
bilmek i¢in veriler toplamaya yoneliktir. |

Soru 8-13, igletme, kalite kontrolu, yeni mamul gelig-
tirme ve yeni mamul kalite kontrolu organizasyonlari ve bun-

larin igleyigleri hakkinda ilk genel bilgileri edinme amaca-
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tirmanin kapsamainin dar tutulmesindan dogacak bagzi sakin-

calarin kismen de olsa, ortadan kaldirilmasi amaglenmigtar,
soyleki; yeni mamul kalite kontrolu, Ozellikle bliyiik sana-
yi igletmelerinde uygulama bulmaktadir. Eskigehir bblgesin~
de segilen bu igletmeler blyiktirler, hatta bazilari llke-

mizde tektir,

11k U¢ isletme makina sanayii, ddrdincl igletme gida
sanayii ve gon igletme de tekstil sanayiine Ornektirler,

Boylece en Onemli ig kollari temsil edilmigtir,

Bir genellemeyé olanak saglayabilmek igin, igletmele-
rin segiminde, ayri imalat tiplerinde olmalari On gorilmig-
tir. Nitekim makina imalati yapan birinci igletme, birkag
tir buzdolabini, blyik partiler ya da yifin imalat ilkele-
rine ¢Bre lUretmektedir,., Makina sanayiindeki ikinci igletme-
nin ¢aligmasi, temel olarak siparig imelati tipinde olmakla
birlikte, mamullerinin cok sayidaki benzer pargalaraini, par-
ti imalata ilkelerine gbre liretmektedir. Bu igletmede 1i -
sans altinde imalat da Bnemli bir yer tutmaktadir., Uglincl
igletme daha ¢ok, siparis imalatina gore ¢esitli makine ve
parcalarini imal etmektedir. Eer lig igletme de kendileri di-
gandaki kicglk ve bliylik igletmelere ig vermektedirler. Gida
ve tekstil sanayiine Ornek segilehn igletmeler ise EUyUK par-
tiler halinde imelst ya da yigin imalat ilkelerine gBre c¢a-
ligmaktadarlar.

Aragtirma icin secilen igletmeler, devlet, iktisadi dev-
let ve Ozel sektdr kuruluglaridar. Boylece, aragtirmanin bu

kesimleri temsil etmesi de sagflanmigtair,
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az onem verildigi anlaszilir.

Toplam Personel Kalite Kontrolu

Sayisi Personel Sayisi
1. Igletme 835 43
2., Igletme 4096 85
3. Igletme 1005 12
4o Isletme 1200 6
5 isletme 900 59

Organizasyon gemalarinda genellikle, kalite kontrolu
bolimi hiyerasrsik saralamada oldukga alt kademelerde yer
almaktadir(55). Nitekim, modern anlayigstan uzek olarak ka-
lite kontrolu bolimi daha gok, etiit-proje, plan-proje ya
de imalat midirliklerine, bazen bunun da Otesinde bag mi-
hendisliklere baglanmigtir. Kalite kontrolu boliiminiin ken-
di i¢ organizasyonunda ise, afarlak daha g¢gok, c¢egitli atel-
yelerde ve boliUmlerde standartlara ve toleranslara uygun-
lugun 6lglilmesi yani, hatalarin ayiklanmasi temeline ybne-
1ik bigimdedir. Glivenirlik galigmelari muayene ve deney ci-
hazlaril miihendisligi ve kalite kontrolu yOnetimine ilig =~
kin, program planlamasi, biitgeleme , istatistiki hizmetler,
bilgi iglem ve analizleri gibi fonksiyonlarin belirgin o-
larak organigzasyonlarda yer almadiga gOriilmektédir. liodern
anlayigtan oldukg¢a uzak bu kalite kontrolu organizasyonuna

paralel olarak var olan uygulamada, yeni mamul kalite kont-

(557 Organizasyon semalari icgin 2. GRUP BEKLER'e bakimiz.
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rolu organizasyonu ds gorilmemektedir. Organizasyonlarda
kalite kontrolu boliUmlinlin alt dilizeylerde yer almasi, ayri-
ca modern kelite kontrolu fonksiyonlarinin organizasyonlar-
da gOrllmeyigl, uygulamada kalite kontroluna verilen One -

min aglaiginia vurgulamaktadir.

Kalite kavramia ile ilgili anlayiglarin, gegitli iglet-
meler. . ve yetkililere gtre bliyik farkliliklar gosterdifi
saptanmigtir. Bu anlayaglarda bir gruplama yapilirsa, Uzel-
likle Gteki igletmelere endiistriyel mal iireten igletmele -
rin pergoneli keliteyi, teknik bir olgu olarak nitelendir-
mekte ve deha ¢ok kaliteyi standarftflar ve gartnameler ola-
rak gbrmektedirler., Tiketim pazarlarana mal lireten igletme-
lerin kalite anlayiglarainda ise, pazar, alici ve kalite a-
rasindski iligkiler agar' basmaktadir. Gorligme yapilan kigi-
lerden yalnizca birisi, modern anlayiga uygun bigimde kali-

teyi, kullanam igin uygunluk olarsk tanimlamigtir,

Uysulamacailaran kalite kontrolu anlayislarini belirle-
nek iéin sorulan soruya verilen cevaplar hemen hep aynidir
ve modern gorilige uygundur. Ancak bu, sorunun dogru olgnin
igaretlenmesi bigiminde hazarlanmasindan dogmugtur. Nitekim
kalite kontrolunun ayraintilara hakkindaki gorlis ve uygulama-
lari belirlemek ig¢in alinan cevaplarda, uygulamBCJlér ara-
sindaki bu Beraberlik kaybolmug, modern anlayigtan uzaklag-
malar ve blylik sapmalar saptanmigtir,. Uygulamacilar arasin-
da, kalite ve kalite kontrolu anlayiglarandaki bu farklser
ve modern gtrlizten sapmalar Czellikle egitim noksanligana

beglanabilip,
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Uygulamacilarin yeni mamul anlayiglaranda da bliylik ay-
ricaliklar vardir. Bagzilari yeni mamul olarak yalnizca icat
mamulleri kebul etmig, Otekiler ise yalnizca pazar yonlinden
yeniligi temel almiglardir, Aragtirma yapilan igletmelerin
hig birisinde, ayrica bir yeni mamul geligtirme boliimi ol-
madiga gorilmiigtir. Bunun nedeni, finansal yetersizlikler
ve yeni maemullerin dahé gok taklit ve lisansa dayali olma-
sidar. Ancak bazi igletmelerde Cnem ve gereksinmeden dola-
g1, baza bolimlerin basina sragtirma ya da geligtirme gibi
stzclikler eklenerek bir baglangig¢ yepilmigtir. BOyle olmak-
la birlikte, henlz en iyi kogullarda yeni mamul geligtirme,
bir ekibe verilmektedir ve devamlilik gOstermemektedir. Boy-
le bir ekipte ve yeni mamul geligtirme c¢alismalarinda temel
sorumluluk genellikle, etlid-proje, planlama ya da dizayn
bdlimlerine verilmekte, deha sonrs bunlari imalat ve pazar-
lama bUlimleri izlemektedir. Uypulamada, yeni mamul gelig-
tirme c¢aligmalarainda kalite kontrolu fonksiyonu en az Onem
tagir gorinlimindedir. Bu nedenle yeni mamul kalite ve kali-
te kontroluna iliskin pek ¢ok konu, Ulkemizdeki igletme ve

alicilara dert olmaktadair.

Yeni mamul kalite kontrolunun tanimi, baglama ve bitme
zamanlari ve zorunlu kilan nedenlerde de uygulamacilar ara-
sinda oldukga farkla gOrigler vardir ve gogu modern anlayig-
tan uzaktir. Bu nedenle de ikinci boliimde incelenen yeni ma-
mul kalite kontrolu teknigi g¢abalarinin, bir sistem igersin-
de programlanmadifi ve uygulanmadigi, yapilan aragtirmada

saptanmigtir. Yeni mamul kalite kontrolu cgabalari gogu kesz,
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bu masraflara dligiiriici ekonomik analizlerin yapilmadigi be-

lirlenmigtir,

lalite pléan ve programlarinin yapilmasinda bazi iglet-
melerin.C.P.As ve PeE.R.T. gibi metodlari, fazlaca etkili

olrayen bigﬁmde kullandiklary gorilmigtir.

Tim uygulamacilar, yeni mamul kalite ve kalite kontro=z:
1lu problemleriyle, bazi kurulusg ve devletin ciddi bigimde
ilgilenmesi ve denetimini gerekli bulmuglardir.

SONUY

Ihtiya¢laran giderilme gabasga insanlik tarihiyle bir-
likte baglar ve iktisasdi fasliyetlerin kbkenini olugturur.
Ancak ihtiyacan kargilanmasir kadar, tatmin derecesi, dsha
da Snemlidir ve bu genel anlamda kullanim igin uygunlugu,
yani kalite kavramini belirler. Gikig noktasi oldukga ba-
sit olmakla birlikte, kalitenin belirlenmesi ve gergekleg-
tirilmesini pek ¢ok faktor etkiler. {linkli, farkla toplum -
lardaki insanlaerin aynl ihtiya¢ karsisinda tatmin olma ©l-
clitleri faerklidir. Bu Olglitler aynr toplumdaki inssndan in-
sana da defismektedir. Hatta, ayni insanin kiiltlrel ve eko-
nomik kogullarindaki zemana gbre defigmeler, tatmin Slgl -
siinde, kullanim ig¢in uygunluk deiferlemesinde yani, kalite
anlayiganda degigmelere neden olur. Bunlasriu yani sira ka-
litenin belirlenmesi ve gergeklegtirilmesinde teknolojik
imkenlarin da etkisi bliyuktir. O halde, kalite kavraminda
bir dinamizm ve izafilik vardir ve kaliteyi yalniz basgina
ne pagar, ne teknbloji ne de standartlar kesin olarak belir-

lemez.
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Yukaradaki noktalaran diginda kalite kavraminda dik-
kate alinmak zorunlu olan daha bagke etkenler de vardir,
Saneyige, gosteri igin ya da sadece bir tek mamulu belir-
1i bir kalite de imal etmek o kadar dnemli deéildiri Ayna
kalitede ¢ok sayida mamul imal etmek amagtir ve mikteran

yani sira kaliteyi, slire ve maliyet de etkiler,

Bitin bunlar dikkate alindiginda ihtiyaglarin gideril-
mesinde bir Sl¢l niteliginde oclan kalite, 8z olarak pazar,
imalatgil igletme, difer igletmeler ve teknolojik pek gok
faktdre baglidir. Bu nedenlerle kalitenin belirlenmesi ve
gergeklegtirilmesindeki bagaraya, igletme igi ve igletme
digl ¢egitli faktirlerin ve fmaliyetlerin entegrasyonu ile

ulagalabilir. Yanl kalitede bagari, herkegin gOrevidir,

Beraber ve entegre bigimde gegitli ftesirler altinda ka-
litede bagariyi sagliyabilmek, daginiklik ve karmagikliga
meydan vermemek iging aragtiran, yonelten, planlayan, kuman-
da eden, denetleyen ve dizeltici Taaliyetler yapan bir fonk-
siyons ihtiyag vardir., Bu kalite kontroludur. Her ne kadar
kalite kontrolu ©nceleri sadece bitmig mamuller lizerinde
- bir Slgme ya da kusurlarin ayiklanmasi igle@i olarak anla-
g1lmig ve uygulanmig ise de, glnlimlizlin karmasik teknolojik,
imalat, pazar ve rekabet ortaminda, kelitede bagariya bu es-
ki anlayig ve uygulamalarla ulasmak miimkin degildir. Ihti-
yaglerin aragtirilsrak mamulln g¢egitli fikirler helinde or-
taya cikmasaiyla basglayan ve alici eline gegerek kullanilma-
81 glreci boyunca kalite problemleriyle ilgilenmek ve ¢Czilim-

ler bulmak gerekir. Bu geregin kargilanmasi, modern kalite
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nuglaran devamini saglamek igin yapilan rutin faaliyetler

ise kalite kontrolu kapsamina girer,

Geligmekte olan lilkelerde genellikle kalite kontrolu
fonkgiyonu modern anlayigtan gok, Olg¢me, muayene ve kusur-
lularin ayiklanmasi: bigiminde kabul edilmekte ve uygulan-
moktadir. Ayrica bu lilkelerde yeni mamul imelati dahs ¢ok,
teklit ya da lisans temeline dayanmaktadir. Gene bu llke-
lerde, .imalat¢i igletmelerin problemleri teknolojik gorii-
nlimld olmakts ve agira talep nedeniyle kalite kontrol fonk-
siyonvnun, mamulliin rekabet giliclinli artiricai etkisine fazla-
ca serck duyulmamaktadir. Bunlarin sonucu olarak, yeni ma-
mul kalite kontrolu gibi bir ihtisaslagmaya bu gibl llke -

lerde giddetli bir gereksinme duyulmamaktadir.

Geligmekte olan Ulkemizdekl uygulamada da, kalite, ka-
lite kontrolu ve yeni mamul kalite kontrolu anlayiglarinde
genellikle yukarida sdylenenleri benzerlikler gOrilmektedir.
Bu konudaki anlayig ve uygulamslarin Ulkemizde, teknolojik
dizeyin gerisinde kaldaga sCylenebilir., Nitekim, arm gtirms
yapilan isletmelerde, modern kalite kontrol anlaylg ve uy-
gulamasinin yerlegmedifi ve sistemlestirilmedigi gdriilmlig-
tlir. Bu durumun normal sonucu olarak yeni mamul kalite kont-
rolunu, ayri ve etkili bir fonksiyon gibi gdrmek mﬁmkﬁn de-
gildir. Ancek, inceleme yapilan blylik isletmelerde kalite
kontrolu gabalarinin ve tekniklerinin gofZunun bilindigi ve
uygulandiga belirlenmigtir. Bu kergsin, asil noksan clan ve
etkinligi azaltan, bu c¢abeslaraa ve tekniklerin bir sistem i-

cersinde kullanilmadafi ve organizasyona gidilmedifidir.
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gok endlistriyel igsletmenin Ust dilzey yoneticilerinin yetig-
tirilmesinde, modern yonetim bilimleri ve kalite kontrolu

konularina yer verilmemig oclmasidir.

Yeni mamul kalite kontroluna gegigi saglayacak ve ka-
litede bagariyil garanti edecek modern anlayig ve uygulama-
larnn getirilmesi igin ylirlitiulecek kampanyada egitimin ro-
14 biylk olacaktlr; Bu egitim, yiksek Sgrenimde, ig yerle-
rinde yonetici, igei ve alica kademelerinde, bir blitiin ola-
rak diglinlilmelidir. Yani, kalitede bagari herkesin gbrevi-
dir temeline dayanmaliaidir., Ayrica g¢gegitli kurulﬁglarln bu
konuda etkili ¢abalarinin olmasi gerekir. Problemin ¢ozimi
sadece bir kalite belgesi vermek ya da mihilir basmak degil-
dir, Onemli olan, kalitede bagarinin devamini saglamak ve
geligmeyi zorlamaktir. Problem jalnizca,:zigsletme, alici ya
da kamu kurvluglarinin olmayip, hepsini beraberce ilgilen-
dirire. Kalite bagarisindan beraberce kazang saglanir ya da
bagarisizligin zararlara birlikte gekilir. Bu nedenle, ka-
lite kontrolu ve yeni mamul kalite kontrolu aniaylg ve uy-
gulamelari herkesin kendi keyfine birakilmamalidar., Ulke
capinda bir hedefe erigebilmek ig¢in, yol gOsterici ve denet-
leyici bir kurulugun Onderliginde devlet, meslek odelari,
igletmeler ve aliacilara kadar yayilan bir sorumluluk ve go-
rev dagiliminin gergeklegtirilmesi garttir. Blylk masraf ve
organizasyonlardan ¢ok, kiicik olanaklarla da olsa, bu anla-

yig igersinde ige baglamak g¢uk dahs énemlidif.
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1. GRUP EKLER
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YENI MAMUL KALITE KONTROLU SORU FORMU

1. igletmenin adi ve adresi :
2. Goriigiilen yetkilinin adi ve gbrevi :

3. Igletmenizin ve kendi isminizin ag1k-

lanmasini istermesiniz ? P
4. Isletmenin galisma konusu :
5. Igletmenin biiyiikliigii :

a. Toplam personel sayisi ve yil-

e

11k harcamalari (TL)
b. Imalat isgisi sayisi ve yillik

harcamalari (TL)

c. Toplam kalite kontrol personeli
sayisi ve yillik harcamalari (TL):
d. Yi1llik imalat k1ymeti.(TL) :
6. Imalat Tipi
a. Siparig imalati ( )
b. YiZin imalat ( )
c. Karaigik ( )

7. Imalatin esasa

a. Orjinal ( )
b. Patent ()
c. Lisens ()
d. Taklit ( )
e. Karigik

8. isletme organizasyon gemasi nasildair ?
9. Kalite kontrol organizasyon gemasi nasildir ?
10. Yeni mamul gelistirme organizasyonmu nasildir ?
11. Yeni mamul kalite kontrolu organizasyonu nasildir ?
12, Yeni mamul gelistirme organizasyonu:
a. Galigma ydntemi nasildair ?

b. Personeli nasil saglanair ?



13.

14.
15.

16.

17.
18.

19.
20.
21.
22.
23.

24.

25.
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c. Sorumluluklar nasil dagitilir ?

Yeni mamul kalite kontrolu organizasyonu nasil igler ?

a. Galigma yontemi nasildir ?

b. Pérsoneli nasil saglanir 7

c. Sorumluluklar nasil dagitilir ?

Kalite kelimesini nasil tanimlarsiniz ?

Kalitede bagariya sadece bir béliimiin faaliyetleri ile u1a§111r my ?

Degilse nasil ?

Kalite kontrolu nedir ?

a. Olgme teknigi ( )

b. Kusurlu mamulleri ayiklayici faaliyet ( )

c. Imalat esnasinda kusurlu imalati onleyici faaliyet ( )

d. Kalitede bagariya ulagmak i¢in tiim safha ve alanlarda gbziiken
icra, denetim ve ytnetim faaliyeti ( )

Kalite kontrolu bdliimii hangi b61ﬁmierle beraber galigir ?

Kalite kontrol boliimi hangi safhalarda galagir ?

a. Imalat oncesi (pazar aragtirmasi, dizayn, v.s) ( )

b. Imalat ( )

c. Imalat sonrasi (ambalaj, tagima, yerine kurma v.s) ( )

Yeni mamul olarak neyi kabul edersiniz ?

Yeni mamul geligtirme ig¢in ayra bir béliim varmidar ?

Yeni mamul fikri nerg}erden gelir ?

Yeni mamul geligtirmede hangi agamalari izlersiniz ?

Yeni mamul kalite kontrolunun,

a. Tanimi ne olabilir ?

b. Esas faaliyetleri neler olabilir ?

c. Baglama ve bitme zamani ne olabilir ?

d. Neden zorunludur ?

Bir yeni mamuliin gelistirilmesi ig¢in 0zel bir ekip kurar ve sorum-

Iulugu bu ekibe verirmisiniz ?

Bu ekibin devamla iiyeleri kimlerdir ?



26.

27.

28'

30.

31.

32.
33,

34.
35.

36.

37.

38.
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Bu yeni mamul ekibinin ¢aligma bigimi ve safhalari nelerdir ?

(12 ile baglantili)

Yeni mamul igin bir kalite politikasi ve amaca,

a. Belirlermisiniz ?

b. Ana hatlari nelerdir ?

Yeni mamuliin kalite Gzelliklerini baglangig¢ta; fonksiyonel, fonk-

siyonel olmayanlar ve kritik, biiyiik, kiiglik gibi siniflandirirmisi-

niz 7 Neden ?

Yeni mamul kalite &zelliklerinin belirlenmesi sadece bir b&liimiin

igimidir ? Degilse nasil olur ?

Yeni mamuliin parga ve iinitelerine ait toleranslari segerken ne gi-

bi analizler yapar ve istatistiki metodlar kullanirsiniz ?

Yeni mamuliin dizayn safhasinda kalite Gzelliklerine etkiyen, iggi

tezgah gibi faktdrlerin segimi igin bazi deneyler yaparmisiniz ?

Bu deneyler igin 6zel bir planlama yapar ve uygularmisiniz ?

Kalite 6zelliklerini belirten negredilmig standartlardan yararlanir-

misiniz ?

Bu standartlar daha ¢ok hangi kaynaklidir ?

Yeni mamul ig¢in kullanilacak malzeme ve bazi pargalarin igletmede

imali ya da diger igletmelerden satin alinmasi karari ig¢in analizler

yaparmisiniz 7

Satin alma kararaindas

a. Ekonomik ( ),

b. isletmenizin kapasite yetersizligi ( ),

c. Zaman ( ),

d. Satici isletmenin kalite iistiinliigii ( ) gibi faktdrlerden hangi-
leri agir basar ?

Cesitli saticilar igin, seg¢im karari alirken hangi kriterleri kalla-

nirsiniz °?

Saticilarla iligkileri, kendi yeni mammuliiniiziin bir kalite problemi

olarak goriir ve onlara teknik yardimi kendi iginiz gibi kabul eder-

misiniz ?



53.

54.

55.

56.

57.

58.

59.

60.

61.

62.
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Yeni mamulle ilgili bir kalite bilgi iletisim sistemi (enformasyon)

kurarmisiniz ?

Bu sistemde:

a. Boliimler arasi ve igletme digi bilgi alig verisini nasil bir e-
sasa baglarsiniz ?

b. Diizeltici faaliyetlerini nasil bir ydnteme bajlarsiniz ?

c. Iglem kontrolunda agik ve kapali devre kontrol sistemi kurarken
hangi kriterlere gtre mnaliz yaparsiniz ?

Yeni maml ge}igtirme ve yeni mamul kalite kontrolunda eski bilgi

ve tecriibelerinizden yararlanmak ig¢in bir dékiimantasyon saklama mer-~

keziniz varmidir 7

Yeni mamul kalite bilgi iletigim sisteminde kullanilacak &l¢me, de-

ney ve kontrol cihazlarinin geligtirilmesi, dizayn, imalati ya da

satin alinmasinda hangi b6llim ana sorumluluga sahiptir ?

Yukaridaki faaliyetler ile yeni mamul gelistirme agamalari arasin- .

daki koordinasyonu nasil kurarsiniz ?

Yeni mamuliin kalite masraflarinin ﬂelerden olugacai kesin olarak be-

lirlenirmi ?

Yeni mamul kalite masraflarainin yliksek, diigiik ya da normal olduguna

nasil karér verirsiniz ?

Toplam kalite masraflarini minumum yapacak yeni mamul kalite kontro-

lu faaliyetlerinin yogunlupunu (derecesini, diizeyini) belirtmek igin

hangi ydntemlerle analizler yaparsiniz ?

Bir yeni mamuliin farkli kalite diizeylerinden hangisinin seg¢ilmesi

igin karar almaya yardimci olacak ne gibi analizleri hangi ydntem-

lerle yaparsiniz ?

Kalite plan ve programlarinin yapilmasindaj

C.P.A. (Critical path analysis)

P.E.R.T. (Programme evaluation and réview technique)

L.0.B. (Line of balance) gibi modern planlama tekniklerini kullanir-

misiniz 7
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63. Yeni mamul kalite ve kalite kontrol problemlerini ve ¢dziimlerini
sadece igletme ve pazar arasinda gormek yeterlimidir ?

64. Bazi kurulug ve devletin bu ige miidahalesi gereklimidir ?
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ONSOZ

Igletmeler aresi, ulusal ve uluslar arasa dlizeyde ar-
tan rekabet, hizla geligen teknoloji, ikeme melleri liretme
zorunlugu ve alicilaran ihtiyag¢larinin her gegen giin degig-
mesi gibi temel nedenlerle, mallarin paszarda yagam silireleri
gok kasalmigtar. Bu durumda igletmelerin ayekta durabilmele-

ri ve geligebilmeleri igin, yeni mamulleri geligtirmeleri

. bir zorun olmugtur.

Bu nedenle, giderek hizisnan yeni memul geligtirme gu-
balara iéletmelere, bir yandan pazardzaki yeﬁi mamul potan-
siyelini kullanarsk biiylik 6lgiide kdrlar saglarken, Gte yan-
dan, yeni mamul geligtirmenin risklerini ve ek masraflarina

de ylikler.

Yeni bamulﬁn, Ozellikle kaliteye iligkin risk ve ek
masreflarinil en elt diizeyde tutebilmek, ayraca, igletme ve
alici gikarlari dile kaliteyi etkileyen gegitli fakttrler a-
resinda optimum dengeyi kursbilmek, bilinen kelite kontrolu
fonksiyonnnﬁa bir uzmanliak delanan olugmasini zorunlu kil-
migtir. Bu uzmanlik alani, yeni memul kaslite kontrolu diye

adlandairalar.

Sliphesiz yeni mamul kalite kontrolu bigiminde bir ihti-

saslagmaye gidilmesi, kalite ve kalite kontrolundski cegfdes
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snlayig ve uygulamalarln ver oluguns biylik Slglide bsgla-
dar. Buha karsin, Ulkemizdeki igletmelerin pek g¢ofu kali-
te kontrolunu yelnizca, Olgme, muayene ve kusurlu mallara
syrklama fonksiyonu big¢iminde goriip uygulemaya slirdirmek-
tedirler. Kugkusuz bu uygulamads, Onemli oOlg¢lide eregtirms
ve geligtirme gabelarini gerektirmeyen lisens ve taklit te-
meline dayeli imelstin lilkemizde yaygin olmasinin rolii bli-
yuiktiir. Bu nedenlede yeni mamul keslite kontrolu bigiminde
bir ihtisaslagmaya heniiz gereksinme duyulmamektedir. Bu glin
lilkemizde, yeni memul kelite kontrolu fonksiyonu ve teknik-
leri, teknolojide ulagilen diizeyin g¢ok gerisinde kalmnstlr.r
Ancek, bir yendan teknolojik ilerleme, ©te yanden aliacila-
rin, mallerin kalitelerinden yskinmalara ve alacilara koru=-
"ms ¢abalera, yakan gelecekté gagdeg kalite kontrolunun,
Ozellikle yeni memul kalite kontrolunun benimsenmesgini zo-

runlu kialscsektar.

Yeni mamuliin kelite bagerisinin, yeni memul kelite
kontroluyla saélanabi}eceéi bir ger¢ektir. Bu durumda, iil-
kemizdeki igletmelerin kalite kontrolu konusunds kendile-
rini yenilemeleri, ihtisaslagmeye ytnelerek, yeni mamul ka-
lite kontrolunun geregini benimsemeleri, yﬁntemlerini ve
tekniklerini Ggrenip uygulemslara zorunlu olmsktadir. AET
ve Orta Dogu iilkeleriyle kaginilmez olan ticari iligkiler
bu zorunlugu dehe da agik ve seg¢ik bigimde orpaya koymakta-

dlro

Ulkemizin yukerides Kkisace deginilen kogullara de dik-
kate slinerek bu galismada, yeni memul kelite kontrolu,

tiimliyle ve bir ybnetim araci olerek ele alinmigtar. Bu ne-
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denle de, herhangi bir gabe ya da kullanilen yalnizca bir
teknik derinlemesine incelenmemig, yeni mamul kslite kont-

rblu gistemi kurulmsys gelisilmigtar.

Caligma baglice lig bolimden ¢lugmektadir. Birinci bb-
limde, ¢egdag kalite ve kalite kontrolu goriigleri genel o-
larak tanitalmigtar. Ikinci boliimde, ©nce yéni memul konusu
incelenmig, sonra da yeni mamul kelite kontrolu teknigi ele
elainmig, sistem igindeki Onemli gabelar ve teknikler gdzden
gegirilmig, yeni mamul kalite ekonomisi ve Orglitlenme bigi-
mi belirlenmigtir. Uglincii boliimde, lilkemizdeki igletmelerde
yeni mamul kalite kontrolu uygulemalsri incelenerek bir so-

nuca varilmigtir,
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DOKTORA TEZI 0zETI

Tezin Ada Yeni Mamul Kalite Kontrolu

Tezdi hazlrlayan Y.Mﬁh.ﬁér.Gﬁr.Erdoéan Faratla

Yonetici Ogretim liyesi  : Prof.Dr.Iilhan Cemalcilar

Qallamanln yapildigi yer : Eskigehir I.7.I.Akademisi

“Cgaitli nedenlerle artan yeni mamul gereksinmesi ig-

( letmeleri yeni mamul geligtirip, pazara slrmeye zorlamakta-
dir. ?enimamul geligtirme, igletmelere bliylik karlar sagla-
diga gibi. ek masraf ve riskler de ylikler. Yeni mamuliin ka-
iiteéine iligkin ek masraf ve risklerin en alt diizeyde tu-
ﬁﬁiabilmesi, etkiii bir yeni mamul kalite kontrolu progra-
m&nin4kurulup uygulanmasina bagladar. Ozellikle yeni mamul
kéli£e kontro1unda etkili olabilme, faaliyetlerin bir sis-
tem igersinde yliriittlmesine bliyik lgiide dayamir.

Yukarids deginilen nedenlerle, iig bdliimden olugan bu
Qallgmada,.ﬁlkemizin kogullara da dikkate alinarak, yeni ma-
mul kalite kontrolu bir blitlin olarak ele alinmig ve ¢agdasg
anlay;glarla birlikte bir sistem kurulmays g¢alisilmigtair,

Birinci boliimde, kalite ve kalite kontrolu konu edinil-

migtib, Bu bbliimde, genel kalite kavrami lizerinde durulmusg, ‘f f

dizayn, imalet ve kullanim kaliteleri arasindaki iligkilere
deginilmigtir. Kalite ile ekonomi arasindaki yakin etkilegi-
mi vurgulayebilmek i¢in, teknik kalite, ekonomik kalite ve
gergek kalite ayirimina gidilmigtir.

. Daha sonra gagdag kalite kontrolu kavrami incelenmig-

tir.'Kalite kantrolunun yelniz bir 6l¢me ya déa kusurlulari

aylklama iglemi olmadigi, hata yapilmadan bnce ozellikle ha-

s e



talari dnleyici cabalari igermesi geregi lizerinde durulmug-
tur.

Ikinci b6liimiin birinci kisminda, yeni mamul nitelik-
leri ve yeni mamul geligtirme agamalari, yeni mamul kalite
kontrolu ile iligkili bigimde incelenmigtir.

Ikinci kisimda, yeni mamul kalite kontrolunda baza
kavramlar bagligi altinda, yeni mamul kalite kontrolunun
tanimi, kapsami, siliresi ve zorunlu kilan nedenler ele alan-
migtar,

Ugtincli kasimda ise, yeni mamul kalite kontrolu teknigi
biitlinliyle ve bir sistem anlayigi icersinde ele alinmigtir.
Bunun igin, sistemi olugturan temel g¢abalar, dizayn agama-
sina yonelik olanlar, imalat agamasina yonelik olanlar ve
kullanim agemasina yonelik olanlar big¢iminde gruplandiril-
m1g, bunlar da alt gruplara ayrilmigtar. Bu kismin sonunda,
yeni memul kalite bilgi iletigim sistemi, ekonomik analiz-
ler, yeni mamul kalite planlamesi ve organizasyon konulari
incelenerek sistem tamasmlanmigtar,

Uglincii b&limiin birinci kismanda, Eskigehir Bolgesinde
gegitli ig kollarini temsil eden igletmelerin, kalite, ka-
lite kontrolu ve yeni mamul kalite kontroluna iligkin goriig
ve uygulamalarini belirlemeye yonelik bir aragtirma yer al-
mlstir.

Bu bﬁlﬁmﬁn sonug¢ kisminda, birinci ve ikinci boliimlar-
de yapilan teorik incelemenin ve aragtirmadan saglanan veri-
lerin 1g1g1 altinda gegitli irdemeler yapilmig ve Sneriler-

de bulunulmugtur.
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02 GECMIS

1937 yilinda Eskigehir'de dogdum. Ilk ve orta Ogreni-
mimi ayni ilde tamamlayarak, 1954-1955 yilinda Eskigehir
Lisesini bitirdim,

1961-1962 tgretim yilinda Istanbul Teknik Universitesi
Makina Boliimiini bitirerek Makina Yijksek Milhendlisi diplomasa
aldim,.

1962-1963 yillarinda Eskigehir Bayindarlik Miidiirliiglin-
de kontrol miihendisi olarak g¢aligtim, |

1963-1965 yillari arasinda yedek subaylak gorevimi, De-
niz Kuvvetleri Komutanligi Gemi Yepim Jubesinde yaptim. Bu
gérev siiresinin hemen tamamini, g¢ikarma aresglari ve muhrip
dizayna projelerinde dogrudan galigarak gegirdim.

Terhisimden sonra 1965 yilainda, ogrenci iken de galigw
tigam Alarko A.S5.'nin Anksra Blirosu midlir yardimcaisa olarak
4 ay kadar gorev aldim ..

Dogum yerim olan Eskigehir'e yerlegme arzum nedeniyle
tzel sektorden ayrilarsk, 5 Ekim 1965 tarihinde, Koy Isgleri
Bakanligi Eskigehir Yol, Su ve Elektrik Miidlirliigiinde Makina
ve Ikmal Sefi olarak gbreve bagladim. Bu gbrevim esnasanda,
1966 yalinda Karayollari Akkopri tesislerinde, ig makinalara
ve»matorlu araglarin ikmal, bakim ve revizyonlarana iligkin
6 aylik bir temel kursa katildim. Doniigiimde, makina ve ikmal
gefliggi ile birlikte miidiir yardaimciligi gbrevini de lislendim.

1970 yili sonunde yukaride bahsedilen gorevden, Eskigehir
I.T.1.Akademi Igletme Kiirsiisii Cérepim Gorevliligine kadrolu

olarsk naklen atandim.



E.I.T.1.Akademisinde Uretim Yonetimi dersini okutur-
ken, Eskigehir Devlet Mihendislik ve Mimarlik Akademisinde
Imal Usulleri dersini ve Makina Boliim Bagkanlifi gorevini
de yilirtittiim.

1974 yilainda Eskigehir D.M.M.,Akademisi kadrosuna geg¢-
tim.

1974 yila ortasanda, 1 yillifina bilimsel ¢aligma yap~
mak lizere Ingiltereye gonderildim.

Donligiimden bu yana, BE.D.M.M.Akademisinde Bagkan Yardim-
ci1liga gobrevini ve Makina Boliimiinde ogretim gbrevlisi olsrak
imal usulleri, motorlar ve motorlu tagitlar derslerini ver-
meyi siirdiirmekteyim. Ayrica E.I.T.I.Akademisinde de part-time

olarak Uretim Yonetimi dersini vermekteyim.

Erdogan Faratla

Mak, Y,Miih,0gr.Gor,
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2. GRUP EKLER




KALITE KONTROL SEFI

MALZEME ve ISLEM

MAMUL PERFORMANS

ISLEM KONTROL
BOLUMU

MAMUL KONTROL
BOLUMU

KONTROL LABRATUVARI LABRATUVARI
KIMYASAL FIZIKI MALZEME
DENEYLER DENEYLER GIRIS KONTROLU

Ek : 2.1 Argelik A.S. Eskigehir Buzdolaba Fabrikasi Kalite Kontrolu OrganiZasyoh Semasi.
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ARASTIRMA TASARIM

ENDUSTRI MUH.

KALITE KONTROL

iS GUVENLIGI

MALZEME

PW MINNIL

SERVIS MUH.

BAKIM

URETIM

MEKANIK ISLEMLER Fb.

METALURJI

VAGON ve YOL GERECLERI

LOKOMOTIF

P 3N L3S

‘PW 3S3SSINW

ELEKTRIK

MOTOR

EGITIM

HUKUK

TICARET

MALI ISLER

PH

raval

PERSONEL ve IDAR! ISLER
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T.S.F A.S
GENEL MUDURLUGU

MAKINA FABRIKASI MUDURLUGU pp—— MUHABERAT| IC HIZMETLER |PERSONEL
LT |
§
|
|
. .o e e e l -
FABRIKA MUDUR Mv. FABRIKA MUDUR Mv. | A FABRIKA MUDUR Mv.
(Imalat) (Etid-Proje) } ( Idari-Ticari)
|
; L |
BAS MUHENDIS ~ BAS MUHENDIS | _ A
L i
1
1
| [ 1
Imaldt| | Dokumhane ve| Mekanik] |Celik kons.||Kaucuk| |Yardime Konstriiksiyon {|Bakim | insaat {|Kalite
Burosu | | Agag isleri Atolyesi| | Atolyesi Atly, Tesisler Blirosu Onarim| | Servisi||Kont. Ser.
| [ | o |
Mijh. Mih.. Miljh. Milih. Milih. ! Muh. Mh. [ 1 ] 1
| | , )
Ustabast u.b. Ub. U.b. ub. Ub. Muhasebe||Levazim | |Ambar||Ticaret||Vezne
Ek : 2e4e T.S.F.A.§ Eskigehir Makina Fabrikasi Organizasyonu §emasl.

- clt -



- 173 -~

KALITE KONTROL ORGANIZASYON SEMASI

Fb. Md. Mv. [Etid-Proje)

KALITE KONTROL SERVISI

|

K. K- MUHE NDISI

K. K. USTABASI

|

: = A |
IK ALITE KONTROL KISIM GOREVLILERI
[ Atolyelerde ve Bolumlerde)

Ek : 2.5 T.$.F.A.§ Eskigehir Makina Fabrikasi
Kalite Kontrolu Organizasyon Jemasil.



ICRA KOMITESI

|
GENEL MUDUR

l
GENEL MUDUR YARD.

ISLE TME Md. SATINALMA Md.| | PAZARLAMA Md. MALI ISLER Md. TEKNIK Md. PERSONEL Md.

ENDUSTRI Bas. Miih.

PLANLAMA

MAMUL ARASTIRMA

GELISTIRME Bas. Mih.

' ARASTIRMACI BAS LABORANT
I ]
VARDIYA KONTROLU | |VARDIYA KOTROLU | {VARDIYA KONTROLU

Ek : 246 Eti Gida Sanayii ve Ticaret A.§. Organizasyon Semasi

- VL1 -
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3. GRUP EKLER
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. MT-11
ARCELIK A.S. e
CELIK A.3 KABUL EDILEBILIR FIRE Tarih :
KALITE KONTROL SUBESI NISBETI Tamam1 2 Sahifedir

ILGI : Niimune alma tablosu ;

Mevzu: Girig konirollarinda kullanilan niimune alma tablosunda

"MUSAADE EDILEN ARIZALI PARGCA YUZDESI" hakkinda tablolar.

Bu yiizdeler "Kontrolun Ekonomisi"nde anlatilan kontrolun mali-
yeti ile arizali malin maliyetinin mukayesesine dayanan " Denge Nok-
tasi™ ile orantilidir. Ek'teki tablolar igin bir saatlik kontrol ma-
liyeti 15 TL.(10 TL. saat iicreti 5 TL. ek tdemeler) kabul edilmistir,
I No'lu tablodaki birinci satirda kontrol zamanlari (KZ) 100 adetin
kontrolu ig¢in lizumlu zamani saat olarak. birinci siitunda ise Fire
Maliyetleri (FM), bir bozuk parcanin tevlid edecegi toplam maliyet.
TL. olarak alinacaktir.

DENGE NOKTALARI

(Saat) TABLO-I
KZ
- 0.2 [ 0,3 | 0.4 | 055 | 0.75 1 2
0,1 | 30 - - - - - | -
0.2 | 15 22.5 | 30 | 37.5 - - -
0.3 9 15 20 25 37.5 - -
0.5 | 6 9 12 15 | 22,5 | 30 -
1 3 4.5 6 7.5 | 11 15 | 30
2 1.5 2,25 3 3.8 5,8 | 7.5 15
5 |0,6 0.9 | 1,2 | 1.5 | 1.8 | 3 6 .
10 | 0,3 | 0,45 | 0.60 | 0,75 | 0.10 | 1.5 3
20 |0,15 [ 0,23 | 0,30 | 0,38 | 0.5 | 0.75| 1,5
30 |0,10 | 0.15 | 0,20 | 0,25 | 0.38 | 0.50 | 1
40 | 0,08 | 0,12 | 0.15 | 0,18 | 0.28 | 0,38 | 0.75

Ek : 3.1 Kalite Kontrolunda Kullanilacak Estatistiksel Metoda da

Iligkin Talimat Ornegi.
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II No'lu tabloda Denge Noktalarina karga Kabul Edilebilir fire
nisbetleri verilmistir. Eger kontrol maliyeti 15 TL./saat'ten fazla

ise TABLO - I'deki degerler KM/15 ile ¢arpilmalidar.

DN > 15 oldugunda bozuklar, saat maliyeti 7,5 TL. olan ucuz

isci tarafindan ayrilmalidir.
Bu takdirde bozuk pargalar, imal8ttan alinarak firmaya iade

edilmelidir.

TABLO - II
DN % KFN 4| DN % KFN %
1 1
5 1 ) 4 -6 4
3 1
1 1 0.65 | 6 1073 | 6.5
3 1
17 3 1 1035 17 10
3 4 2.5

Tk : 3.1'in devamidir.



TARTH : vvo/ee/eces

KABUL EDILEBILIR FIRE NISBETLERI (AGL ¢aligmalari)
Denge (KFN)

ARGELIXK A.S.
Noktasi %

KALITE KONTROL SUBESI »
Birim Birim | Kontrol | Fire
Fiyati | Maliyeti | Maliyeti

(1) (1L)

Malzeme Kullanildigr Yerler

.Sara
(Ad1,Ebad1,Resim No,Agiklama)

~No.

- gLl -

Ek : 3.2 Kalite Kontrolunda Kullanilan Form Ornegi.
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ARCELIK A.§I KALIP VE APARAT Tarih :
ESKISEHIR BUZDOLABI ARIZATARI RAPORU Sira No:
FABRIKASI
KALITE KONTROL Parga ada Parga no: Kalip no:
SUBESI

Istihsal Mih. Sb. Sefligine,

HATANIN MAHIYETI KROKI

IZAHAT

KONTROLOR KALITE KONTROL SEFI

Ek : 3.3 Kalite Kontrolunda Kullanilan Form Orne&i.




KALITE KONTROL MUDURLUGH

esee/ee/197
Sayr

Konu : Analiz Hke.

Laboratuvar $efligine

Ekte gonderilen ee.svseees. Adet numunenin analizlerinin yapilarak
neticenin bildirilmesini rica ederim.

Eki :
Malzemenin cinsi :
‘Aranilacak elementler:
‘Fatura No :
Kalite Kontrol Midiri

Ek : 3.4 Kalite Kontrolunda Kullanilan Form Ornegi.



KALITE KONTROL MUDURLUGU

ile Miiessesemize yapmakta oldugu
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I —— Miidiirligiine
Firsasinn ‘ ‘
............................. Frmatany ./ ... 197  Tarih ve ... Nolu Mukavele

/ 197 ftarihinde

gelen partinin kontrol neticesi asaidiya ¢ikariimistir.

DAGITIM

Gereginin yapiimasim arz ve rica ederim.

KALITE KONTROL MUDURU -
BiLGI

GEREGI

Malzeme Miadirligiane

Ticaret Madurlagiine

———r— —

Resim No.

Parganin Adi Gelen Kabul Red

DORT NUHSA_TANIIM. EIIFL

JLEREK
1-MAGA2A- T ESELLUM. SEALIGINE

9 MAL2EME. MUDURLILEUNE

NERIZLI ... .
NIL

3= T CARET. 200 RLUGHME . 6AN,
)= KK CNTROL  DCSYASINDA

Bk : 3.5 Kalite Kontrolunda Kullanilan Form Ornegi. |
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HANMADDE ANALIZ RAPORU

ETI GIDA SANAYI ve TICARET A.S. Gonderilen © o
CESKISEHIR Taril o
. NUmune &

Rapor Mo, & o

DZELIKLER

Analiz
Sonucu

fstenilen
dzellikler

AGIKLANA

KALITE KONTROL BASMUBENOISI
Ek : 3.7 Kalite Kontrolunda Kullanilan Form Ornegi.



ISLETME MUDORLUOGU

ETi BIDA SAKAYi ve TICARET A.S. Tarih o
ESKISENIR
Rapor MNo. &

VARDIYA KALITE KONTROL RAPORU

| . : % B0

; Vardiya : Kontrol Jekil L .

| Saat Kot CINS Yeri Renk Desen Kabarma PH o/vazfn Difer Hususlar
i (1] .

—

KALITE KONTROL BASMOHENDISI

Ek: 3.8 Kalite Kontrolunda Kullanilan Form Ornegi.

...78'[..



NONTHNANKN YINYINVYZVd

ET 6iDA Esgﬁé\i’ls ;eH {:EARH A, MAMUL ANBARI L1, — | — ] 197 ...
—-—— KAL'TE KONTROL RAPORU Rapor T —
1= | Ve | K | Wk | Va | g | Ta | smm | Temt Eiilen et a
Biskiii Cinsi E2| L Binsi datiak | Desen o a andart eshit Edilen Hususlar

Ek : Kalite Kontrolunda Kullanilan Form Ornegi.

Mamul Anbar Sefi

Kalite Kontrol Basmihendisi

"QQI"
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