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ÖNSÖZ 

İşletmeler arası, ulusal ve uluslar arası düzeyde ar­

tan rekabet, hızla gelişen teknoloji, ikame malları tiretme 

zorunluğu ve alıcıların ihtiyaçlarının her geçen gUn değiş­

mesi gibi temel nedenlerle, malların pazarda yaşam süreleri 

çok kısalmıştır. Bu durumda işletmelerin ayakta durabilmele­

ri Ye gelişebilmeleri için, yeni mamulleri geliştirmeleri 

bir zorun olmuştur. 

Bu nedenle, giderek hızlanan yeni mamul geliştirme ça­

baları işletmelere, bir yandan pazardaki yeni mamul potan­

siyelini kullanarak büyük ölçüde karlar sağlarken, öte yan­

dan, yeni mamul geliştirmenin risklerini ve ek masraflarını 

da yükler. 

• 
Yeni mamulUn, özellikle kaliteye ilişkin risk ve ek 

masraflarını en alt düzeyde tutabilmek, ayrıca, işletme ve 

alıcı çıkarları ile kaliteyi .etkileyen çeşitli faktörler a­

rasında optimum dengeyi kurabilmek, bilinen kalite kontrolu 

fonksiyonunda bir uzmanlık dalının oluşmasını zorunlu kıl­

mıştır. Bu uzmanlık alanı, yeni mamul kalite kontrolu diye 

adlandırılır. 

Şüphesiz yeni mamul kalite kontrolu biçiminde bir ihti­

sasleşmaya gidilmesi, kalite ve kalite kontrolundaki çağdas 
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anlayış ve uygulamaların var oluşuna bUyük ölçüde bağlı­

dır. Buna karşın, ülkemizdeki işletmelerin pek çoğu kali­

te kontrolunu yalnızca, ölçme, muayene ve kusurlu malları 

ayıklama fonksiyonu biçiminde görüp uygulamayı sürdürmek­

tedirler. Kuşkusuz bu uygulamada, önemli ölçüde araştırma 

ve geliştirme çabelarını gerektirmeyen lisans ve taklit te­

meline dayalı imalatın ülkemizde yaygın olmasının rolü bü­

yüktür. Bu nedenlede yeni mamul kalite kontrolu biçiminde 

bir ihtisasleşmaya henüz gereksinme duyulmamaktadır. Bu gUn 

ülkemizde, yeni mamul kalite kontrolu fonksiyonu ve teknik­

leri, teknolojide ulaşılan düzeyin çok gerisinde kalmıştır. 

Ancak, bir yandan teknolojik ilerleme, öte yandan alıcıla­

rın, mallarJ.n kalitelerinden yakınmaları ve alıcıları koru:­

ma çabaları, yakın gelecekte çağdaş kalite kontrolunun, 

özellikle yeni mamul kalite kontrolunun benimsenmesini zo­

runlu kılacaktır. 

Yeni mamulün kalite başarısının, yeni mamul kalite 

kontroluyle sağlanabileceği bir gerçektir. Bu durumda, Ul-
, 

kemizdeki işletmelerin kalite kontrolu konusunda kendile­

rini yenilemeleri, ihtisasleşmaya yönelerek, yeni mamul ka­

lite kontrolunun gereğini benimsemeleri, yöntemlerini ve 

tekniklerini öğrenip uygulamaları zorunlu olmaktadır. AET 

ve Orta Doğu ülkeleriyle kaçınılmaz olan ticari ilişkiler 

bu zorunluğu daha da açık ve seçik biçimde ortaya koymakta-

dır. 

Ülkemizin yukarıda kısaca değinilen koşulları da dik­

kate alınarak bu çalışmada, yeni mamul kalite kontrolu, 

tümüyle ve bir yönetim aracı olarak ele alınmıştır. Bu ne-
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denle de, herhangi bir çaba ya da kullanllan yaln1zca bir 

teknik derinlemesine incelenmemiş, yeni mamul kalite kont­

rolu sistemi kurulmaya çallşllmlştlr. 

Çal1şma başl1ca üç bölümden oluşmaktadlr. Birinci bö­

lümde, çağdaş kalite ve kalite kontrolu görüşleri genel o­

larak tan1t1lm1şt1r. İkinci bölümde, önce yeni mamul konusu 

incelenmiş, sonra da yeni mamul kalite kontrolu tekniği ele 

al1naaş, sistem içindeki önemli çabalar ve teknikler gözden 

geçirilmiş, yeni mamul kalite ekonomisi ve örgütlenme biçi­

mi belirlenmiştir. Üçüncü bölümde, ülkemizdeki işletmelerde 

yeni mamul kalite kontrolu uygulamalarl incelenerek bir so­

nuca var1lm1şt1r. 
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ÖZET 

Çeşitli nedenlerle artan yeni mamul gereksinmesi iş­

letmeleri yeni mamul geliştirip, pazara sürmeye zorlamak­

tadır. Yeni mamul geliştirme, işletmelere büyük karlar sağ­

ladığı gibi, ek masraf ve riskler de yükler. Yeni mamulUn 

kalitesine ilişkin ek masraf ve riskierin en alt düzeyde 

tutulabilmesi, etkili bir yeni mamul kalite kontrolu prog­

ramının kurulup uygulanmasına bağlıdır. 

Yukarıda değinilen nedenlerle, üç bölümden oluşan bu 

çalışmada, ülkemizin koşulları da dikkate alınarak, yeni 

mamul kalite kontrolu bir bUtUn olarak ele alınmış ve çağ­

daş anlayışlarla birlikte bir sistem kurulmaya çalışılmış­

tır. 

Birinci bölümde, kalite ve kalite kontrolu konu edi­

nilmiştir. Genel kalite kavramı üzerinde durulmuş, dizayn, 

imalat ve kullanım kaliteleri arasındaki ilişkilere deği­

nilmiştir. Kalite ile ekonomi arasındaki yakın etkileşimi 

vurgulayabilmek için, teknik kalite, ekonomik kalite ve 

gerçek kalite ayırımına gidilmiştir. 

Daha sonra çağdaş kalite kontrolu kavramı incelenmiş­

tir. Kalite kontrolunun yalnız bir ölçme ya da kusurluları 

ayıklama işlemi olmadığı, hata yapılmadan önce özellikle 

hataları önleyici çabaları içermesi gereği üzerinde durul­

muştur. 

İkinci bölümün birinci kısmında, yeni mamul nitelikle­

ri ve yeni mamul geliştirme aşamaları, yeni mamul kalite 

kontrolu ile ilişkili biçimde incelenmiştir. 



-V-

İkinci kısımda, yeni mamul kalite kontrolunda bazı 

kavramlar başlığı altında, yeni mamul kalite kontrolunun 

tanımı, kapsamı, süresi ve zorunlu kılan nedenler ele a­

lınmıştır. 

UçUncU kısımda ise, yeni mamul kalite kontrolu tekni­

ği bütünüyle ve bir sistem anlayışı içersinde ele alınmış­

tır. Bunun için, sistemi oluşturan temel çabalar, dizayn 

aşamasına yönelik olanlar, imalat aşamasına yönelik olanlar 

ve kullanım aşamasına yönelik olanlar biçiminde gruplandı­

rılmış, bunlar da alt gruplara ayrılmıştır. Bu kısmın so­

nunda, yeni mamul kalite bilgi iletişim sistemi, ekonomik 

analizler, yeni mamul kalite planlaması ve organizasyon ko­

nuları incelenerek sistem tamamlanmıştır. 

Üçüncü bölümün birinci kısmında, Eskişehir bölgesinde 

çeşitli iş kollarını temsil eden işletmelerin, kalite, ka­

lite kontrolu ve yeni mamul kalite kontroluna ilişkin g~rUş 

ve uygulamalarını belirlemeye yönelik bir araştırma yer al­

mıştır. 

Bu bölUmün sonuç kısmında, birinci ve ikinci bölümlerde 

yapılan teorik incelemenin ve araştırmadan sağlanan verile­

rin ışığı altında çeşitli irdelemeler yapılmış ve önerilerde 

bulunulmuş tur. 
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BIRİNCİ BÖLüM 

K A L İ T E V E K A L İ T E K O N T R O L U 

KAVRAMLAR I 

özellikle son yar~m yüzy~lda, kalite ve kalite kont­

rolu konularında bilimsel çalışmalar çok geliştirilmiş 

ve uygulamalar çok başar~l~ olmuştur. Çeşitli işletmeler 

ve ülkeler arasında yap~lan çalışmalar ve ulaşılan so­

nuçlar birbirine çok benzemektedir. Ancak, tam anlamıy­

la bir terim ve kavram birliği sağlanamam~şt~r. Bu du -

rumda ortaya ç~kan çeşitli güçlükler, teri m ve ka,vram 

birliğinin yaratılmas~ için özel çalışmalar~n yapılması­

n~ zorunlu k~lmıştıro Orneğin, Avrupa Kalite Kontrolu ör­

gütü (~OQC), sözlük çal~şmalarına önem vermiştir. 

Bu bölüm, kalite ve kalite kontroluyle ilgili te -

rimlerin tanımlanmas~na, kavramların aç~klanmas~na ay -

r~lm~şt~r. Boylece, yeni mamul kalite kontroluyle ilgi­

li açıklamalar için bir temel sağlanacakt~ro 

KALİ'l'E :KAVRAMLARI 

Kalite, hem üretici, hem de tüketici aç~s~ndan, ma­

la ilişkin çok önemli bir niteliktiro Bu nedenle kalite 

türlü biçimlerde tanımlan~r ve kaliteyle ilgili türlü 

kavramlar geliştirilmiştir. 9öyleki : 

Genel Kavramlar 

Kal i te sözcüğü, Latince quali tas sözcüğünden gel -

miştiro Halk arasında ve ansiklopedilerde bir şe,yin iyi 
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ya da kötü olma özelliği, herhangi bir bakımdan üstünlüğü, 

eksiksizliği anlamında kullanılır(l)o 

Bilimsel açıdan, kalite, genellikle, bir malın kul­

lanıma ya da belirlenen amaca uygun olması biçimlerde ta­

nımlanır(2). Bu tanım halk arasında ki anlay1şa çok ya -

klndıro ~OQC, kalite, tüketicilerinihtiyaç ve istekle -

rine uygu.nluk ölçüsüdür diye tan1mlamışt1r. 

Daha ayr1ntıl1 biçimde, kalite şöyle tan1mlanabilir: 

Bir malın, tüketicilerin ihtiyaç ve isteklerini karşlla­

ma öl2üsünü belirlexen mühendislik ve imalat özellikle -

rinin tümüdür(3). 

Bu tanımıara göre, mallarln kullan1ma, amaca ya da 

tüketicilerin isteklerine uygun olması, kalitenin özünü 

oluşturmaktadır. Bu tür tanımlar genel tanımlar diye bi­

linirler ve kalitenin son değerlemesine ya da kalitenin 

amacını belirlemeye yöneliktirler. Bununla birlikte,söz 

konusu tanımlar, ileride görüleceği gibi, çağdaş kalite 

kavramınl da bir ölçüde yansltmaktadırlaro 

Ozel Kavramlar 

Çağdaş kalite kavramına ulaşabilmek ve kaliteyi da­

ha ayr1ntılı biçimde açıklayabilmek için daha başka ka­

lite kavramlarınln tanltılması yararlı olacaktiro 

(1) Bak: ~ncyclopedia Britannica, c. e, s.e~l; Meydan 
Larousse, c. b, s. 808 

(L) KoG.Lockyer •. Factory and Production Management, 3 • 
. Edo, London: Pitman and sona Ltdo, 1974, s. 51 

\3) AoV .J!'eigenbaum, Total Quali ty Control,~ngineering 
and Management, New York: Mc Graw-Hill, 1961, s. 13o 
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Bir malın kalitesi, başka deyişle, umulanı karşılaya~ 

bilmesi, üç ayrı kalite kavramınin gereklerinin yerine ge­

tirilmesiyle sağlanabiliro Başka deyişle, malın en son ka­

litesi, dizayn, imalat ve kullanım kalitelerinden oluşuro 

Dizayn Kalitesi 

Tüketicilerin (müşterilerin) ihtiyaçlarını ve teknik 

gerekleri karşılamak üzere, bir malın kağıt üzerinde sap­

tanmış kalitesi, dizayn kalitesfdir. Başka deyişle, proje 

üzerinde elde edilen kalitediro 

Çeşitli etkenler (faktörler) arasında en iyi uyumu 

sağlayabilen bir dizayn, iyi bir dizayndır, daha doğrusu, 

iyi bir dizayn kalitesidir. 

EOQC sözlüğü, dizayn kalitesini, imalat kolaylığına 

ve alıcı ihtiyaçlarına ve isteklerine ilişkin olarak, di­

zaynın iyi (mükemmel) olması diye tanımlaro 

Bu tanımda ki "imalat kolaylığı" deyimi, dizayn ka -

litesinin işletmeyi ilgilendiren özelliğini belirlero Bu 

açıdan imalat kolaylığı iki anlama gelir: 1) Di~ayn, ma -

liyeti düşürücü nitelikte olmalıdır; 2) Söz konusu dizay­

na ulaşabilmek için, işletme gerekli teknolojik olanakla­

ra sahip olmalıdır, başka deyişle, dizayn "hayali" olma -

malıdır o 

Bp açıklamalardan şu sonuç çıkarılabilir: Yeni bir 

malın pazarda kolayca tutunabilmesi, benzerlerine göre üs­

tünlük elde edebilmesi, tüketiciye en üst düzeyde doygun­

luk verebilmesi ve işletmeye en çok karl sağlıyabilmesi 
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i·çin, dizayn ya da dizayn kalitesi iyi olmalıdır. Anılan 

sonuçlara ulaşabilmek için bu en başta gelen ön koşulduro 

Bu, aynı zamanda, yeni mamul kalite kontrol çabalarının di~ 

zayn kalitesi üzerinde yoğunlaşmasının nedenini de açıklaro 

İmalat Kalite si 

Mal imal edildikten sonra, dizayn kalitesinin elde e­

dilen mamule ne ölçüde yansıdığını belirler o Kağıt üzerin­

de elde edilen dizayn kalitesine, gerçekte ne ölçüde ula -

şıldığını gösteriro Arada ki ayrılık ne kadar az ise, ima­

lat kalitesi o kadar iyi demektiro Bu ise, uygulanan ima -

lat yönetimine, kullanılan araç, gereç ve işgücünün nite -

liklerine bağlıdır. İmalat yöntemleri ve imalat girdileri 

iyi seçilir ve kullanılırsa, dizayn kalitesi de o ölçüde 

imalat kalitesine yansıro 

Ayrıca, imalat sırasında başvurulan muayeneler ve 

kontrollarda, imalat kalitesinin elde edilmesini önemli 

ölçülerde etkiler. 

İmalat kalitesine, dizeyne uygunluk kalitesi ya da 

uygulama kalitesi de denir. EOQC sözlüğünde, imalat kali­

tesi malın dizaynına uyması diye tanımlenmaktadıro 

Önemi nedeniyle burada şu noktanın tekrarlanmasında 

yarar vardır: İmalat kalitesinin başarısı, imalat olanak­

larının yeterliğine doğrudan bağlı olduğuna göre dizayn 

kalitesi oluşturulurken, imalat olanakları ve kolaylıkla­

rı göz önünde tutulmalıdır. Dizayn kalitesinin "hayali" 

olması, imalat kalitesini başarısız kılan önemli etkenler­

den biridiro 
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Kullanım Kalitesi 

Malın en son kalitesini oluşturan üçüncü kalite kav­

ramı, kullanım kalitesidir. Kullanlm kalitesi, koruYBCU 

ambalajlama, taş1ma, yerleştirme, bakım ve onar1m işlerin­

de kalite gereklerine uyylması diye tanımlanıro Bu anılan 

işlerde geraklere uyulmazsa, dizayn ve imalat kaliteleri 

rie ölçüde üstün olursa olsun, kullanım kalitesi düşük o -

lur; dolayısiyle, istenen en son mal kalitesine ulaş1la -

maz. 

Gerçekte, dizayn, imalat ve kullan1m kalitelerinin 

birbirinden kesinlikle ayrı olduklarını düşünmek doğru de­

ğildir. En son kaliteyi oluşturmada, üçü de aynı ölçüde rol 

oynar, aynı ölçüde etkilidir. Bu nedenle, karşılıkll iliş­

kileri ve etkileri göz önüne al1narak yapılan çalışmalar 

başarılı sonuçlar veriro Söz konusu üç kalite kavramı ŞE­

KIL 1 de şematik olarak gösterilmiştir(4). 

Genel kalite kavramlarında mamulün, tüketici (müşte­

ri) elinde iken kullanıma uygun olması ya da kullanım bo­

yunca beklenenleri karşılıyabilmesi temel özellik olmakta­

dıro Özel kalite kavramları, bu amaca en iyi biçimde ula­

şabilmek için ayrıntıları belli eder. Tüketicinin mamulden 

doygunluk sağlamasında, başka deyişle tüketicinin mamulü 

(4) Enrique Blanco Loizellier, "Kalite Planlaması, Orgüt­
lenmesi ve Yönetimi 11 , Kalite Kontrolu Yöneticiler Top­
lantısı ve Sempozyumu, MPM ~Layınları, No :177, Ankara: 
1976, s. 74. 
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Hammadde ve satın Teknoloji< techi zat 
alınan parçaların ve imalat metodla işçilik kalitesi 
kalitesi rı kalitesi 

Dizayn kalitesi Imalat kalitesi Kullanım kalitesi 

Mamul kalitesi 

~ekil: lo Son kalitenin oluşumu. 

kaliteli olarak algJ.lamasJ.nda kuşkusuz, sosyolojik, psi­

kolojik ve ekonomik birçok etken tüketiciyi etkiler. Ö -

zellikle, tüketicinin sat1nalma ·gücünün etkisi önemli bo­

yutlara ulaşl.ro Gerçekte, kalitenin algllanmaslnda, sa 

tJ.nalma gücü-maliyet-kalite aras1ndaki ilişkinin önemi 

hiç gözden kaçlrllmamalldlro 

Yukar1da aç1klanan kavramlarda, tüketicinin satJ.nal­

ma gücü bir etken olarak açJ.k ve seçik biçimde gösteril­

memiştiro Bu etkeni göz önüne alan bir takJ.m kalite kav­

ramlarJ.na da burada yer vermek doğru olacaktlro 

Teknik Kalite 

Maliyet hiç düşünülmeden, yaln1zca teknik ölçütlere 
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·göre dizayn, imalat ve kullan1m kalitelerinin oluşturul­

mas1 sonucunda ulaş1lan kaliteye, teknik kalite deniro 

Bu görüşten hareket edildiğinde, kalite özellikleri, en 

üst düzeyde ki araşt1rma ve geliştirme çabalar1ndan, tek­

nolojik olanaklardan yararlan1larak saptan1r. Teknik ka­

lite kavram1na göre, örneğin 1s1 iletkenliğinin önemli 

olduğu kalorifer rediyetörlerinde ve mutfak tencarelerin­

de malzeme olarak alt1n ya da gümüş kullan1lmas1 gerekir. 

Ayn1 biçimde, elektrik iletilmesinde de alt1n ya da gü -

müş telierin kullan1lmas1, iletkenlik yönünden daha iyi 

bir teknik kalite sağlaro 

Görüldüğü gibi salt anlamda teknik kalite kavramı 

büyük ölçüde teorik kalmaktad1ro Ancak, teknik kalite 

kavram1na yaklaş1mp günümüzde baz1 mamul alanlar1nda gö­

rülmektediro Orneğin, askeri ihtiyaçlar için silah ve a­

raç imalinde ve uzay araşt1rmalar1 için makina ve cihaz 

imalinde maliyetten çok teknik kaliteye önem veriliro 

Ekonomik Ka li te 

~konomik kalite teknik kalitenin tersidiro Yeni bir 

mamulün ihtiyaçlar1.ı~karş1lam.as1nda teknik gerekler, ucuz 

imalat yan1nda çok gerilerde kal1r. Kuşkusuz, bu anlamıy­

la ekonomik kalite de oldukça teoriktir ve yaln1zca ma -

liyetin önemli olduğu teknik gereklerin, güvenirlik ve 

yaşam süresi gibi !"aktörlerinin hiç dikkate ·alJ.nmadığı 

bir kalite yeterli olamaz. Ancak, kapkaç pazar için ima­

lat bu kalite kavramJ.na bir yaklaşJ.m örneği olarak veri­

lel.?iliro 
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Gerçek Kalite 

Bugünkü uygulamada en yaygln olan kalite kavraml bu­

dur. Pazar koşullar1, tüketicinin mamulden beklediği özel­

likler ve sat1nalma gücü gibi ana faktörler göz önüne all­

narak, teknik ve ekonomik kalite aras1nda denge kurabilen 

kalite özellikleri, gerçek kalite olarak tanlmlanabilir. 

Tüm kalite kontrol çabalar1n1n amac1, bu anlamdaki ger -

çek kalite özelliklerinin belirlenmesi ve bunlar1-n dizayn, 

imalat ve kullan1m s1ras1nda gerçekleştirilmelerini sağ -

lamaktır. 

KALİTE KONTROLU KAVRAMLARI 

Bu başl1k alt1nda kontrol, kalite kontrolu ve tüm ka­

lite kontrolu kavramlarl ana hatlar1yla incelenecektir. 

Amaç, kalite kavram1n1n incelenmesinde olduğu gibi, yeni 

mamul kalite kontrolunun daha iyi anlaş1lmas1n1 ve bu ko­

nuya geçişi sağlamakt1r. 

Kontrol Kavram1 

Kontrol sözcüğü, karşıt cetvel anlam1nda Latince 

contrarotula sözcüğünden gelmiştir(5)o Ancak, bugüne ka­

dar kontrol sözcüğü, çeşitli alanlarda anlam değişiklik­

lerine uğrayarak kullanlls gelmiştiro Günümüzde ise kont~ 

rol terimi başl1ca iki anlamda kullan1lmaktad1r. 

Birincisi, denetleme ya da muayene (inspection) an­

lam1nda kontrol kelimesinin kullan1lmasıd1r ve oldukça 

(5) Alfred Isaac, İşletmelerde Revizyon ve Kontrol, çevi­
ri: Valf Cernis, Istanbul: Üniversite Kitabevi, 1944., 

s. 2 
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.raygJ.ndJ.ro 

İkinci kullanJ.m ise, daha çok bir kavram niteliğin­

dedir. Bu biçimde kontrol, elde edilmek istenen sonuçla­

ra ulaşabilecek yolda işlerin yürütülmasini sağlayan. bu­

na aykJ.rJ. gidislerin yoluna konulmasJ.nJ. mümkün kJ.lan bir 

fonksiyon olarak tanJ.mlanmaktadJ.r(6)o 

Kontrol kavramJ.nJ. belirlemek için yapJ.lan çeşitli ta­

nJ.mlamalara rastlanJ.ro Ancak bunlar1n aras1nda pek büyük 

ayrJ.lJ.klar bulunmamakta ve yukar1da verilen tan1ma benze­

mektedirler. Genellikle, hemen tüm tanımlamalarda kontrol 

kelimesinin; bir amaç, ya da standardJ.n gerçekleştirilme­

si için planlanmJ.ş işlemler zinciri olduğu ve yönelten, 

kumanda eden, etki eden, hakim olan ve araşt1ran yönetim­

sel bir araç niteliği, olduğu üzerinde birleşilmektedir. 

Kalite Kontrol Kavram1 

Kalite kontrol kavramJ., daha önce açJ.klanan kontrol 

kavram1na temel yönleriyle uyar. Ancak kontrol fonksiyo­

nu, daha çok kalite faaliyetlerine yöneliktir. Bu kavram­

la ilgili olarak da çeşitli tanımlamalara rastlanmaktadJ.r. 

Bunlardan bazJ.larJ. dar kapsamlJ. ve eski anlayJ.şlarJ. diğer­

leri ise, daha geniş ve çağdaş anlayJ.şlarJ. yansJ.tmaktadıro 

AşağJ.da bunlara örnekler verilmiştir. 

Kalite kontrolu; tüketici ihtiyacJ.nJ.n en ekonomik bi­

çimde karşJ.lanmasJ. için, mamul kalitesinin sürekliliğini 

(6) Mehmet Oluç, Işletme Organizasyonu ve Yönetimi, l.Cilt, 
2. BaskJ., Istanbul: Sermet Matbaas1, 1963, so317 
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ve geliştirilmesini sağlamak amao1 ile yapJ.lan muayene ve 

analiz sistemidir(7)~ Bu tan1m, oldukça dar kapsaml1 ve 

daha çok eski anlay1şa uygunduro 

Kalite kontrolu; işletmenin kalite hedeflerine eris­

mesi için yürütülmesi gereken fonksiyonlar1n ve faaliyet­

lerin tümüdüro Bu, kalite geliştirme, kalite idamesi ve 

kalite düzeltimi için tüketio~nin tam dayurounu sağlayan 

ve ekonomik düzeylerde üretim ve hizmete olanak vermek ü­

zere bir sistemdeki çeşitli gruplar1n çabalar1n1n etken 

bir sistemidir(B)o 

Kalite kontrolu; endüstriyel kalite amaoJ.nl karşJ.la­

mak için yap1lan İ·aaliyet olup, mamul kalitesini meydana 

getirme, muhafaza etme ve geliştirmenin başlJ.oa yönetim­

sel alan1d1r ve yaln1zoa herhangi bir teknik metodu be -

lirlemez(9)o 

Kalite kontroluna ilişkin özellikle son iki tanJ.m 

oldukça geniş kapsamlJ. ve çağdaş anlay1şa uygun nitelik­

tediro Bu tan1mlarda kalite kontrolunun, ilgili tüm iş -

lamleri kapsad1ğ1, bir sistem olduğu ve herhangi teknik 

bir metod anlam1na gelmediği aç1kça belirtilmiştire Bu -

günkü karmaş1k sanayi hayatJ.nda, işletmelerin kalite prob-

(7) Tevfik Tatar, Isıetmelerde bretim Yönetimi ve Teknik­
~' An~ara: Doğuş MatbaaoJ.lJ.k ve Ticaret Ltd.~rt. 
Matbaasl, 19'13, So98 · 

(8) Agnes Ho Zaludova (Çeviren: Bilge Ekin), "Kalite ve Ka­
lite Kontrol Kavramlarl ve TanJ.m.larl için Kriterler", 
MfM Verimlilik Dergisi, Cilt 2, sayl 2, Ocak-Mart 1973 
So 317. 

(9) AoVo Feigenbaum, So 21o 
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lemleri bir sistem anlayışı içersinde ve bir bütün olarak 

ele alınarak çözümlenebiliro Ayrıca problemlerin giderek 

artması karşısında, çağdaş kalite kontrol anlayışı da ye­

tersiz kalmaş ve problemlerin çözümüne tüm kalite kontro­

lu yaklaşımı ile çözüm aramaya başlanmıştıro 

Tüm Kalite Kontrolu Kavramı 

Bu kavramın kullanılması oldukça yakın zamanlara rast­

lamaktadıro Tüketicilerin kaliteye ilişkin isteklerinin ço­

ğalması, teknolojik ilerlemeler, imalat süreçlerinin kar -

maşıklığı ve ayrıca yükselen bir kalite-maliyet spiralinin 

söz konusu olması gibi f'aktörler, işletmeleri, kalite probı.. 

lemleri yönünden dar boğazlara itmeye başlamıştır. Buna 

karşın, var olan kalite kontrolu anlayışı ve uygulaması iş­

letmeleri bu güç durumdan çıkarmada yetersiz kalmıştıro İş­

te bu gibi durumlardan kurtulabilmek ve tüketicide doygun­

luk sağlayıcı u~gun maliyetlerde mal imal edebilmek için, 

kalite kontrol faaliyetlerine, 1950 yıllarında yeni bir an­

layış getirilmeye ve uygulanmaya başlanmıştıro 

Böylece tüm kalite kontrol akımı, ilk olarak,.bir ka­

lite kontrol programının geniş kapsamlı olması ve yeni di­

zayn kontrolu, giren madde kontrolu, ürün kontrolu ve özel 

süreç etüdlerini içermesi gereği üzerinde durulması ile 

başlamıştır. Bu anlayış genişleyerek tüm kalite kontrolu­

nun, araştırma ve geliştirmeden başlamak, imalat, satış ve 

diğer hizmetleri kapsamak üzere, işletme içersindeki tüm 

faaliyetleri bütünleştiren bir düşünce ve işlem niteliğine 
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bürünmesine ve uygulanmasına yönelmiştir(lO)o 

Başka bir tanımlamada ise, kalite kontrolunun etkisi­

ni maksimize ~tmede işletmenin bölümleri arasında karşılık­

ll ilişkilere ihtiyaç duyulduğu, bir organizasyonun bütün 

alanlarına yay1lan bu ilişkinin, tüm kalite kontrolu oldu­

ğu belirtilmiştir(ll). 

Bir diğer tanımlamada da, bir organizasyondaki çeşit­

li grupların, kaliteyi meydana getirme, sürdürme ve geliş­

tirme çabalarının bütünleştirilmesi için, tüm kalite kont­

rolu, etken bir sistem olarak benimsenmiştiro Ayrıca, bu 

kavramın temel ilkesinin ve onu öteki anlayışlardan ayıran 

temel farkın, gerçek etki sağlamada kontrolun, mamul dizay­

nı ile başlamak zorunda olduğu ve tüketicinin elin~ geçme­

si ve onun tatmin edilmesi dle son bulduğu belirtilmiştire 

Bu biçimde tanımlanan tüm kalite kontrolunun genişleyen 

faaliyet alanı ise, endüstriyel sürecin, Ş~KIL 2o de göste­

rilen sekiz aşamas1 olarak kabul edilmiştir(12)o 

Yukarıda verilen tanımlamalar, tüm kalite kontrolunun, 

karmaşık işletme problemleri karşıs1nda kalite amacına en 

iyi biçimde ulaşabilmek için bir sistem olarak ele alınma-

(10) Bilge Ekin, "Verimlilik Artırma Tekniklerinden Kalite 
Kontrolu" M.PM Verimlilik Dergisi, Cilt 3 Sayı 4, Tem~ 
muz-1ylül 1974, So 1103. 

(ll) AoGo Robertson, Quality Control and Reliability, Lon­
don: Thomas Nelson and Sona, 1971, So 3o 

(12) AoV• Feigenbaum, s. 12-17. 
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· sı, işletme içi ve işletme dışı çeşitli kesimlerle birlik­

te çalışması gereği üzerinde durmuşlardır. Bu geniş çalış­

ma alanı bazı kaynaklarda endüstriyel sürecin sekiz aşama­

sı, bazı kaynaklarda ise endüstriyel sürecin üç aşaması o~ 

lan, imalat öncesi, imalat ve inrelat sonrası aşamaları bi­

çiminde belirlenmiştir. 

Pazarlama 

Mühendislik 

Satın alma 

lmalôt mühendisliği 

imalat den eti mi ve imalôt 

Mekaniki kontroller ve 
fonksiyonel test 

Yükleme ve taşıma 

Yeri ne montaj ve bakım 

9ekil: 2. Tüm kalite kontrolunun faaliyet gösterdiği 
endüstriyel sürecin sekiz aşamasıo 

Imalat öncesi aşaması; pazar araştırması, mühendis -

lik yönünden araştırma ve geliştirmeler, di~ayn, imalat 

mühendisliği, protatip imal1 ve deneyleri, muayene ve kont­

rol prosedürlerinin hazırlanması, kullanım kalitesine i -

lişkin talimatların hazırlanması, satınalmaya hazırlık ve 

·satınalma işlemlerini kapsaro Imalat aşaması; girdilerin 
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muayenesi, parça ve ünitelerin imali, montaj işlemleri, i­

malatln kontrolu, gerçek imalatta yap1lan parçalar1n son 

muayene ve denenmaleri gibi faaliyetleri içerirQ Imalat 

sonrasl ise; ambalajlanma, taşlma ve depolama, yerine kur­

ma (installation), çal1şt1rma, koruyucu bak1m ve onar1m 

gibi konulardan oluşur. Baz1 kaynaklar ambalajlamanln fab­

rikada yap1lmas1 nedeniyle, bunu imalat aşamas1 içersinde 

düşünürlerQ Yap1lan faaliyetlerin şu ya da bu aşama içer­

sine al1nmas1nctan çok, tüm ka li te kontrolunun önemi, ya -

y1ld1ğ1 çal1şma alan1n1n genişliğinden gelmektediro Bu ge­

nişlik ise, tüm kaynaklarda ayn1 olup, mamulün tasarlanma­

Slndan başllyan, dizayn ve imalat ile sürüp giden, al1c1ya 

teslimi ve onun elinde çal1şma süresince izlenmesi gibi 
' 

bir çerçeve çizero ~saca, tüm kalite kontrolu, beşikten 

mezara kadar mamul ile beraberdir, denilebiliro 

Buraya kadar yap1lan aç1klamalarla önemli kalite ve 

kalite kontrolu kavramlar1 basitinden, bugünkü karmaş1k sa­

nayi hayat1n1n gerçeklerine uygun olanlar1na kadar, ana 

hatlarlyla incelenmiştiro Bu incelemelerden, günümüz işlet­

melerinin kalite amaçlar1na ulaşabilmeleri için tüm kalite 

kontrol anlay1ş1n1 benimaemek ve buna göre çal1şmak zorun­

da olduklarl kolayca görülebilir. Ayr1ca, ikinci bölüm in­

celendiğinde de tüm kalite kontrolunun en geniş biçimde ve 

bütün fonksiyonlarl ile yeni mamul kalite kontrolu içer -

sinde uygulama bulduğu görülecektire 
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IKİNCİ BbLUM 

YE N İ MAMUL 

Bu bölümde ana konu olarak, yeni mamul kalite kont­

~ ele al~nacakt~ro Başlang~çta, yeni mamul kavram ve 

özellikleri ile mamul geliştirme aşamalar~ üzerinde k~sa­

ca durulacakt~ro Daha sonra, yeni mamul kalite kontrolun­

da kullanılan teknikler incelenecektir. Bu incelemede, 

tüm teknikler ve faaliyetler bir sistem anlayışı içersin­

de, bütünlük bozulmadan yönetimsel açıdan sergilenecek, 

yanlızca birkaç tekniğin ayrıntılarına giren bir çalışma 

yapılmayacaktıro Bu bölümün son kesiminde ise, kalite ve 

kalite kontrolunda önemli bir faktör olan kalite ekonomi­

si ve yeni mamul kalite kontrolu organizasyonu konu edile­

cektiro 

YJ1;Nİ MAMUL VE G~LİŞTİRME AŞA.MALARI 

Artan tüketici istekleri, teknolojik ilerlemeler,ül­

ke için ve ülkeler arası kızışan rekabet, yeni mamullerin 

geliştirilip pazara sürülmalerini zorunlu kılmaktadır. Bu 

nedenlerin yanı sıra, bazı malların ya da hammaddelerin 

kıt olmaları, rezervelerinin sınırı~ olması, ekonomik si­

lah ya da siyasal baskı aracı gibi kullanılmaları da, ye­

ni mamullere karşı olan talebi arttırabiliro Bu talep ar­

tışına bağlı olarak varolan mamullerin pazarda yaşama sü­

releri giderek kısalmaktadıro Bu nedenlerle· pazarın yeni 

mamul talebi sürekli bir büyüme göstermektedir. Bu gerçek 

karşısında işletmelerin, değil gelişmeleri, hayatta kala­

bilmeleri için bile yeni mamul geliştirip pazara sürmeleri 
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zorunlu olmaktadlro 

Bir mamulün yeni olarak kabul edilebilmesi için bazl 

özellikleri içermesi gerekir. Bu özellikler, hem işletme­

nin yeni mamul politikas1n1 , hem de yeni mamule ilişkin 

yapılacak tüm faaliyetleri etkilero Özellikle, mamul ge -

liştirme ve yeni mamul kalite kontrolu, çeşitli yönleriy­

le ve büyük ölçüde yeni mamulün özelliklerine göre ayarla­

nıro Bu nedenle, aşağıda çeşitli ölçütlere (kriterlere) 

göre bir mamulün yeni olarak kabul edilmesi için özellik­

ler ve bunlarln etkileri incelenecektiro 

Yeni Mamul Nitelikleri 

tenilik, çeşitli özelliklere göre oluşuro Ancak, bu 

özellikleri kesin çizgilerle belirlemek ve herkesee benim­

senen kallplar içersine sokmak pek kolay değildiro Özel -

likle, tüketiciler ve işletmelerin çeşitli bölümlerince 

yeni mamul özellikleri için farkll değerlemeler yap1l1ro 

Bu "izafilikten" ve konunun yukar1da değinilen öneminden 

dolayı, yeni mamul kavramı ve özellikleri geniş kapsamll 

ve derinlemesine araşt1rmalara neden olmaktadlro Bur~da, 

bu ölçüde bir inceleme yapllmayacaktlro Ancak, yeni mamul 

ile ilgili her faaliyette olduğu gibi, yeni mamul kalite 

kontrolu programl da, yeni mamul özelliklerine göre ayar­

lanmak zorundadıro Bu gerçekten dolayı yenilik nitelikle­

ri ana hatlarlyla ve yeni mamul kalite kontroluna bağlan­

tlll biçimde ele alllli~asl gerekir. 

Acaba bir mamul yeni olarak hangi koşullarda kabul 

edilebilir? Bu sorunun çok genel anlamda cevabl olan günü-
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mtizün pazar koşullarJ.na göre gelişen yeni mamul anlay1ş -

lar1, şöylece sJ.ralanabilir(l3): 

Işletme için yeni olan, ancak, sat1şa ç1kar1lan pa -

zarda bilinen bir mamulü üretme, 

Mamulü değişik büyüklükte pazara sürme, 

Mamul için yeni ambalaj kullanma, 

Mamul ün i'iziksel form ve boyu tlarJ.nJ. değiştirme, 

Varolan mamulu geliştirme, iyileştirme, 

Tümüyle yeni bir mamul vücuda getirme. 

Bunlara, işletme için bilinen, ancak sat1şa çJ.karJ. -

lan pazar için yeni olan bir mamulü üretme gibi bir özel­

lik daha eklenebilir. Bununla birlikte, say1lan bu özel -

likler çok geneldiro Konuya biraz daha açJ.klJ.k getirebil­

mek için yeni mamul özellikleri aşagJ.daki gibi gruplana -

rak incelenebilir. 

~azar Yönünden Yeni Mamul 

Pazar uonünden ele alJ.nJ.nca, genel olarak yeni mamul, 

ttiketicilerin alJ.şJ.lmJ.ş yaşam biçimini kolaylaştJ.rJ.r ya 

da daha zevkli kJ.laro Bu değişikliği sağlayacak yenilik 

niteleklirı, mamuldeki ayrJ.ntJ.lJ. fiziksel ve teknik özel­

liklerden çok, mamul ile birlikte gelen hizmetlerin tüke­

tici tarafJ.ndan algilanabilir cinsten olma temeline daya-

. n1r. Ancak, yenilik özelliklerinin bir kJ.smJ. mamultin pa 

(13) Okan Akçay, Endüstri Işletmelerinde Yeni Mamul Geliş­
tirme ve Pazarlama Yönetimi AçJ.sJ.ndan Analizi, Bursa 
İktisadi ve Ticari İlimler Akademisi, YayJ.n NO: 15, 
s. 9. 
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zarda kısa sürede tanınmasına ve benimsenmesine yardımcı 

olura Bazı özellikler ise, mamulün pazarda tutunma süresi­

ni uzatıcı niteliktedir. Bu noktalar da dikkate alınarak 

pazar yönünden bir mamulün yeni olarak kabul edilebilme ö­

zellikleri, gruplandırılarak şöyle sıralanabilir(l4): 

Birinci grupta, şu altı yenilik özelliği sayılabilir, 

bunlar mamulün pazarda kolayca tanınmasını sağlarlar: 

ı. Rakip mallardan daha düşük maliyetinin ya da fia-

tının olması, 

2o Kullanımında büyük kolaylık olması,'\ 

3. Performansının daha çok güvenilir olması, 

4. Mevsimsel damgalanmalara bağlı olmaması, yere ve 

zamana, ya da her ikisine göre geçerli olması, 

5. Gösteriş için tüketim olanakları sağlaması, 

6. İnanılır çıkarlar sağlamaBlo 

İkinci gruptaki şu dört özelliğe sahip yeni mamulün, 

pazarda tanıtılması ve tutunması oldukça yavaştır: 

ı. Basit olmayan, yeni kullanma metodlarını gerektir-

mesi, 

2o Yeni mamul ile yapılacak işin gereği olarak karma­

şık kullanma usulleriyle ilgili yeni metodların öğrenilme­

sine ihtiyaç göstermesi, 

(14) Cheeter Ro Wasson, "What Is New About A. New Product", 
Ro Clifton Andersen-Fhilip R. Cateora(ed), Marketing 
Insights, New York, Meredith Publishing Co., 1963, 
s. 218o 
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3o Mamul ile sağlanan men:raa tlerin alışılmamış cins­

ten olmasJ., 

4. Yeni mamulün kullanılmasında yapılabilecek yanlış­

lıklardan doğan gerçek ya da muhtemel maarafların söz ko­

nusu olması o 

Üçüncü gruptaki üç özellik ise, şunlardır: 

lo Yeni bir görünüm ya da diğer algJ.lanabilen özel -

likleri olması, 

2o Tüketiciye yeni hizmetler getirmesi, 

3o Yeni bir pazara girmesi (farklı satış kanalları 

ile) o 

Bu özellikler birbirlerine ve diğer bazJ. faktörlere 

bağlı olarak bir mamule yenilik niteliğini kazandırabilir­

lero örneğin, pazarın gelişmesine etki, yalnızca bu özel­

liklere bağlı olmayıp o andaki kültürel koşullara da bağ­

lıdır. Ayrıca, bu özelliklerden köklü alışkanlıklarJ. önem­

li ölçüde değiştirmeyi gerektirenler olumsuz sonuçlar ve­

rebilirler. 

Dördüncü gruptada yalnızca bir özellikten söz edile­

bil~ro Ancak bu, daha önce sayılan özelliklerin hiç olmaz­

sa bir kısmıyla birlikte düşünülmedikçe, onlarla birleşti­

rilmedikçe tüketiciye hiç bir şey ifa etmez. Söz konusu ö­

zellik, mamullin yeni bir yapıya (konstriksiyonJ ya da ye­

ni bir bileşime sahip olmasıdıro 

Görüldüğü gibi, dört gruba ayrılarak ondört madda ha­

linde sıralanan bir mamule yeni olma niteliğini kazandıran 

özelliklerin sonuncusu dışında kalanların tamamı tüketici, 
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ya da başka deyişle pazar olçütlerine göre olan anlayışı 

aksettiriro Hatta son özellik bile, bir değer ifade ede -

bilmek için diğerlerine dayandırılmıştıro 

Ancak yenilik özelliklerini, yukarıdaki gibi yalnız­

ca tüketici (alıcı), pazar ya da işletmenin pazarlama fonk­

siyonu ölçütlerine göre değerlemek, bir sistem anlayışı i­

çersinde eksiklikler vücuda getirir. Çünkü tüketici ve pa­

zarlama fonksiyonunun yenilik istek ve anlayışlarıyle bir­

likte, işletme politikası, dizayn, imalat ve kalite kont -

rolu gibi işletmenin diğer ronksiyonlarının anlayış, ola -

nak ve çabalarının da entegrasyonu ile yeni bir mamul vü-
\ 

cuda getirilebiliro Bu nedenle, işletme ve işletmenin di­

ğer fonksiyanlarına göre yeni mamul nitelikleri bazı ayrı­

calıklar ve farklı anlayışlar gösteriro 

Işletme Yönünden Yeni Mamul 

Pazara göre yenilik özellikleri bir mamulün pazarda 

yeni olarak kabul görmesinin ölçüleridir. Işletme yönünden 

bunları karşılamak hedeftir. Ancak bu hedef içersinde, sa~ 

dece pazarın yenilik isteklerini yerine getirmek amaç olma­

yıp, bu yolla işletmeye kar sağlamakde yataro Ayrıca işlet­

me yönünden yeni mamul özellikleri yalnız kendi değerlen 

dirmelerine göre yapılamazo Yani işletmenin amacı sadece 

kendi ölçülerine göre yeni bir mamul meydana getirip bunu 

cam bir fanus içersinde. saklamak değildir. O ·halde işlet­

me yönünden yeni mamul anlayışı, hem pazar özelliklerini 

karşılayabilen, hem de işletmenin çeşitli fonksiyonların­

da alışılmışın dışında değişiklikler yapan niteliklerde ol-
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malıdır o 

Bu anlayışa uygun özellikler tek tek ele alı~ya ~ 

çak, aşağ1daki gibi gruplanarak daha çok işletmenin fonk­

siyanlarına etkileri yönünden incelenecektir. 

~~~i~~-X~g!_~~~~! 

Bu özellikler, hiç kimsenin daha önce yapmadığ1, bü­

yük ölçüde yeni ve farkll bir mamulü oluşturan yenilik 

özellikleridir. Otomobil, sentetik iplik, televizyon ve 

bilgi sayarlar, ilk üretildiklerinde bu tür mamullerdi -

lero Bu tip mamullere ~ mamuller de denilmektedir. 

Bu özellikteki yeni bir mamulü imal etmek ve pazar­

lamak, işletmenin sürdürdüğü çalışmalara ek olarak, deği­

şik ve yoğun ç~balar gerektirir. Önce bu yeni mamul için 

geniş bir araştırma ve geliştirme çal1şmalar1 ve yoğun 

bir dizayn faaliyeti yaplllro Imalat için kullanllecak 

makina ve techizatın, imal metodlar1n1n ve personelin bü­

yük ölçüde yenilenmesi ya da yeniden düzenlenmesine ihti­

yaç vard1r. Yeni kalite kontrolu faaliyetlerine, değişik 

muayene ve deney cihazıarına gerek duyulabilir. Farkll 

planlama ve yeni finansman1 gerektirir. Yeni pazarlar, 

pazarlama metodları ve dağıt1m kanallarl kullanmak zoru­

nu doğabiliro Bu değişik, yoğun çabalara ve ek finansma­

na karşın, icad mamuller uzun süre pazarda rakipsiz kalır 

ve işletmeye büyük karlar getiriro Ancak bu özellikteki 

yeni mamullere, işletmenin yaşamında az rastlanır ve bun­

ların imalat, pazarlama ve finans bakımından risk olasl­

llğl yüksektiro 
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'J;~lç!;!J;_~ş_my! 

Bu tür memuller, eym. ülkede ya da öteki ülkelerdeki 

işletmeler taraf1ndan daha önce yap1lm1şlard1r. Bunlara 

taklit mamuller de denilmektedir. Ülkemizde. imal edilen 

pek çok yeni mamul bu özelliğe uyan niteliktediro 

Onceki gruptaki kader yoğun olmamakla birlikte, ma -

mulün ve işletmenin özelliğine göre bu tür yeni mamuller 

de, işletmenin pazarlama, mühendislik, imalat ve kalite 

kontrol gibi fonksiyonlarlnda bu yeni mamule özel yenilik­

ler gerektirira Ancak bu çal1şmalarda ortaya ç1kan problem~ 

lerin çözümü, daha önce başka işletmelerde uygulamas1 ya -

p1lm1ş olduğundan daha kolaydlro Ayr1ca bu tür mamuller i­

çin lisans ya da teknik bilgi anlaşmas1 yap1lmış ise, bü -

yük ölçüde araşt1rma ve dizayn faaliyetlerine ihtiyaç du­

yulmaz ve karş1laş1lacak problem say1s1 da çok az oluro 

Gene bu tür mamullerden dolay1 işletmenin yükleneceği risk­

ler, teknik olmaktan çok pazarlama ve finans konular:inl i­

çerir. 

Işletmenin varolan mamullerinin görünümünü, boyutla 

r1n1, rengini ya da kullan1m1n1 daha kolay ve ekonomik ya­

pacak öteki baz1 küçük değişiklikler gibi özelliklerle bir 

yeni mamul meydana getirilmesi bu başlık alt1nda toplan -

m1şt1ro Mamul cinsine ve model değişikliğini-n ölçüsüne gö­

re, işletmenin fonksiyonlar1nda baz1 değişiklikler gerekir. 

Ancak bunlar, daha önce anlatllenlar kadar büyük ölçülerde 

olmaz. İşletmenin kulla~~akta olduğu denenmiş metod ya da 
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malzeme ve makina-techizattan geniş çapta yararlanır. Risk 

daha çok pazarlama fonksiyonundadıro 

Ambalajlama, yeni mamul anlayışında ve uygulamasında 

son günlerde oldukça önemli bir yer almaktadıro Büyük boy 

meşrubat, sprey losyon ve kolanyalar, sprey boyalar yalnız­

ca ambalaj tarkından dolayı yeni mamul olarak benimsenen 

örneklerdir. Bu tür özellikleri olan yeni mamuller için iş­

letme~ mühendislik hizmetlerinde, kalite kontrolu ve ima -

lat faaliyetlerinde çok az değişiklikler yapar. 

Yeni .Pazar 

-
İşletme yönünden en zayıf yenilik özelliği buduro Ye-

ni bir pazara girmek ya da farklı dağıtım kanalları kullan­

mak yoluyla vorolan mamuller, yeni mamul özelliklerine sa­

hip olabilirler. Bunu sağlamak için, işletmenin hemen yal­

nızca pazarlama fonksiyonunun, varolan ya da değişik metod­

larını kullanarak çalışması yeterli oluro Imalat ve kalite 

kontrolu gibi fonksiyonlarda ise, yalnız kapasite arttır -

maya ihtiyaç duyulabiliro 

Buraya kadar, pazar ve işletme yönünden yenilik anla­

yışları ve özellikleri üzerinde ana hatlarıyla durulmuştur. 

Bunlardan bir bölümü, amaç; ötekiler bu amaca ulaşabilmek 

için araç niteliğindediro Başka bir deyişle işletme, pazar 

ve teknolojik yönden yenilikleri kullanarak pazara, yeni 

olarak benimsenecek mamulleri sürme olanağına sahip ~labi~ 
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liro Bu durum topluca, TABLO 3~de gösterilmiştir\15). 

Yeni Mamul Geliştirme AşamalaEa 

Daha önce anlatılan yeni mamul özelliklerine uygun . 

bir mamulün düşünce halindenpazara sürülme durumuna gele­

bilmesi için çeşitli aşamaları geçmesi gerekir. Yalnız, 

bu aşamaların bir kısm~ mamulün yenilik özelliğine, mik­

tarına ve işletmenin özelliğine göre ya hiç olmaz ya da 

yoğun olmayan taaliyetler ile geçilir. örneğin, hiç kim­

senin daha önce yapmadığ~ gerçek yeni mamul, tüm aşama -

larda işletmenin hemen tüm fonksiyonlarının yoğun ve koor­

dine biçimde çabalarını gerektiriro Buna karşılık farklı 

ambalajlama özelliğiyle yeni mamul niteliğini kazanacak 

bir mamul için yalnızca bazı aşamalarda ve işletmenin çok 

az bölümlerinin faaliyeti yeterli olur. 

xeni mamul geliştirme bir başka anlamda, çeşitli öl­

çütlere göre kalitenin yükseltilmesini, iyileştirilmesini 

de amaçlar. Nitekim yükselen bir spiral üzerinde gösteri­

len kalite iyileştirme çabaları ile, yeni mamul geliştir­

me aşamaları arasında büyük benzerlik vardır(l6). Ayrıca, 

(15) Samuel c. Johnson-Conrad Jones, "How To Orginize :B'or 
New Products", Thomas LoBerg-Abe Shuchman (.ed~), .ı:ıro­

duct Strategy and Management, ~ew York: Holt, Rine -
hart and Winston, Ine., 1963, s. 360. 

(.lb) Kalite yükseltilmesi faaliyetleri ve ~ema ile ilgili 
ayrıntılı bilgi için bkzo: J. M. Juran-Frank Mo Gry­
na, J·ro, Quali ty Planning and Analiye is, New York, 
Mc Graw-Hill, Ine., 1970, s. 2-3 



ı::ı 
l) 

~ 
ll 
i 

-<: 
'D 
:j .... ..... 
i-l• 
1QC 
t-'• 
:::3 
p.. 
ro 
>-<: 
ı::: 
?;"" 
en 
ro 
1-' 

~ 

Mamul Amaçları-

Pazar Değişmesi Yok 

Güçlendirilmiş Pazar 

(Strengthened Market) 
Firmanın mevcut mamulleri 
için var olan pazarları 
daha fazla kullanmak. 

Yeni Pazar 

(New Market) 
Firma tarafından hizmet 
edilen tüketici türleri­
nin sayısını arttırmak. 

Teknolojik Yen-iliklerde Yükselme 

Teknolojik Değişme Yok 

Çeşitlendirme 

(Remerchandising) 
Firma tarafından halen 
hizmet edilen müşterile­
re satışları arttırmak. 

Yeni Kullanım 

(New Use) 
Firmanın mevcut mamulle­
rinden yararlanabilecek 
yeni sınıf tüketiciler 
bulmak. 

Gelişmiş Teknoloji 

Daha ziyade firmanın mev­
cut bilimsel bilgi ve üre­
tim tecrübelerini kullan­
mak. 

Yeniden Tertip 

(Reformulation) 
Mevcut firma mamullerinin 
tertiplerinde maliyet,ka­
lite ve geçerli olmanın 
optimum dengesini idame 
etmek. 

Geliştirilmiş Mamul 

(Improved) 
Tüketicilere daha büyük 
fayda ve satış imkanı için 
mevcut mamulleri geliştir­
mek. 

Pazar Genişlemesi 

(Market Extension) 
Mevcut Mamul değişiklikle­
ri ile yeni tüketici sı­
nıflarına ulaşmak. 

Yeni Teknoloji 

Firmaya yeni olan bi­
limsel malumat ve üre­
tim tecrübelerini ka­
zanmak. 

İk am e 

(Replacement) 
Firmanın halen kullanmadı­
ğı teknoloji içersinde 
firmanın mevcut mamulleri 
için yeni ve daha iyi par­
çalar ve terkip bulmaya 
çalışmak. 

Mamul Dizisi Büyütülmesi 

(Product Line Extension) 
Hali hazırdaki tüketici­
lere sunulan mamullerin 1 

hattını yeni teknoloji- · 
ye göre genişletmek. 

Mamul Farkıaştırma 

(Diversification) 
Yeni teknik bilgi geliş­
tirmesi ile hizmet edi­
len tüketici sınıfları­
nı arttırmak. 

TABLO 3 Mamul amacına göre yeni mamullerin sınıflandırılması 

IV 
()l 
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geniş kapsamlı sistematik konstriksiyon ya da dizayn, ye~ 

ni mamul geliştirmenin büyük sorumluluğunu yüklenen ana 

faaliyettiro Bundan dolayı sistematik konstriksiyon kade­

meleri, yeni mamul geliştirme aşamalarının büyük bir bölü­

münü meydana getirir(l7). O halde yeni mamul aşamaları in­

celenirken, kalitenin yükseltilmesi ve sistematik konstrik­

siyon yönünden de yaklaşım yapmak gerekir. 

Yeni mamul geliştirme aşamaları çeşitli kaynaklarda 

farklı biçimde ele alınmıştır. Temelde beraberlik olmakla 

beraber bu farklar, kullanılan terimlerden, aşamalardaki faa­

liyetlerin bir kısmının değişik grup başlıkları içersine 

kaydırılmış olmasından ya da, konuya bakış açısının deği-

şik olmasından doğmaktadır. Örneğin pazarlama açısından 

bu aşamalar; yeni mal düşüncesinin oluşıwsı, düşüncelerin 

ayıklanması, ekonomik inceleme, mal geliştirme, pazarlama 

sınaması ve pazara sunma başlıkları altında incelenebilir 

(le). Teknik yönü ağar basan incelemelerde bu aşamalar i­

çin, daha başka terimler kullanılmakta ve gruplar yapılmak­

tadır. Buna örnek ŞEKİL 4'de verilmiştir(~9). Ilk bakışta 

.farklar büyük gibi gözükebiliro Ancak temelde beraberlik 

(17) Sistematik konstriksiyon ve kademelerine ait ayrıntı­
lı bilgi için bkz.: .r·a tih C o Babalık, "Sistematik 
Konstriksiyon", Mühendis ve Makina Dergisi, cilt 21, 
sayı 244, Mayıs 1977, So 182-184 

(18) Cem8lcılar Ilhan, ~azarlama, 1skişehir Iktisadi ve 
Ticari Ilimler Akademisi Yayınları, l\Jo:l88, 1'377, s. 
236. 

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

Ayrıntılı Dizayn 

Protatip 

Ön İmalat 
Uygulaması 

[Gerçek İmalot J 
Dizayn 

Degişiklikleri 

Şekil: 4o Yeni mamul geliştirme aşamaları. 

vardır. Şöyleki; şekil 4'deki fikir ve fizibilite aşaması, 

yeni mamul düşüncesinin oluşması, düşüncelerin ayıklanma~ 

sı ve ekonomik inceleme aşamaların1 içerir. Yeni mamul ge­

liştirmede dizayn değişiklikleri en son ve kesin biçimde, 

pazarlama s1naması ve pazara sunma aşamalarından elde edi­

len verilere göre yap1lıro 

Yeni mamul geliştirme aşamaları burada ana'ineeleme 

konusu degildiro Ancak, yeni mamul kalite kontrolu faali­

yetlerinin tamam1, bu aşamaların tümünde kendini gösteriro 

Bu nedenle yeni mamul geliştirme aşam.aların1·n, yeni mamul 

kalite kontroluna bağlantılı biçimde ana hatlar1yla ele a­

lınması gerekir. Daha önce değinilen ayrıcal1klar1 da dik­

kate alarak yeni mamul geliştirme, imalat öncesi, imalat 
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've imalat sonrası aşarnalarına ayrılarak incelenecektir. 

Imalat öncesi Aşama 

Bu aşama, yeni mamulün bir düşünce biçiminde ortaya 

konmasından, çeşitli aşamalardaki faaliyetlerin yapılarak, 

işletmenin imalat bölümlerinde gerçek imalatın başlatılma­

sı için resmi iznin verilmesine kadar olan alt aşamaları 

ve faaliyetleri kapsar. Alt aşamalar aşağıdaki başlıklar 

altında toplanarak, yapılan çalışmalar hakkında kısa bil­

giler verilmiştir. 

!!:~~~!!:~ 

Yeni mamul geliştirme aşamalar~nın ilki araştırma aşa­

masıdıro Teknolojik araştırma anlamında alınmamalıdıro Da­

ha çok yeni mamul düşünce ya da tasarımlarının araştırıl -

ması, bulunup toplanması~ bunu organize ve verimli bir bi­

çimde yapabilmek için işletme içersinde bir düşünce (fikir) 

toplama merkezinin kurulması, işletme için ilgi duyulan ma­

mul sahalarının belirlenmesi, işletme içi ve dışı düşünce 

kaynaklarının özendirilme ve yönlendirilmesi gibi çalışma­

ları kapsar. 

~~~~~ 

Birkaç aşamada yapılan seçme (eleme) çalışmalarını 

kapsar. Araştırma aşamasında toplanan çok sayıdaki yeni ma­

mul dUşünceleri bir sınıflamaya tabi tutular.ak pazar, pa:-­

tent ve lisans; teknik bakımdan uygulanabilme gibi ölçütle­

re göre değerleme ile kabaca bir ön seçmeden geçirilir. Bu 

seçilenler tekrar ele alınarak durumları mühendislik ve ti-
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cari yönden daha ayrıntılı olarak yeniden incelenir ve ne­

ticede en uygun gözüken birkaç tanesi ayrılıro Bu elemeden 

de geçen birkaç yeni mamul 1'ikri ayrı ayrı ele alınarak 

bunlar üzerinde satış tahminleri, mühendislik analizleri, 

yatırımlar, karlar ve risklerle ilgili ayrıntılı çalışma-

lar yürütülüro Bunların neticesine göre sadece bir tek fi-

kir için son seçim yapılıro Bu aşamadaki çalışmalar, özel­

likle mamulün kar amacıyla geliştirilmesi halinde çok ö­

nemlidir(20)o 

Buraya kadar anlatılan araştırma ve seçme aşamaların­

daki çalı şmalar, Ş:C.:KIL 4' deki düşünce ve f'izi b ili te baş­

lığı altında toplanan kısmı oluştururo 

Genel Niteliklerin Belirlenmesi -------------------------------
Seçme aşamasında kanar verilen yeni mamul için, mü -

hendislik ve pazarlama analizleri önceki aşamalardakinden~ 

daha ayrıntılı biçimde yapılıro Sonuçda genel nitelikler 

(spesitikasyonlar) ve maınulün ana özellikleri belirleniro 

Genel niteliklere uygun bir ön (avan) dizayn yapılır. 

Bu dizayn bir protatip imalini ve ön deney programının uy­

gulama olanağını verecek biçimde teknik hesapları, resim­

leri ve bilgileri kapsamalıdıro 

(20) Araştırma ve seçme aşaması çalışmalarına ait geniş 
bilgi için bkz.: Engin Okyay, Yeni Mamul Kararları 

.ve Türkiyedeki Uygulama, Işletme Fakültesi, Yayın ~o: 
41, Istanbul-1975, s. 87-146 
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Bir mamul son biçimini alıncaya kadar yeni mamul aşa­

malarında çeşitli değişikliklere uğramaktadıro Bu değişik­

likler farklı dizayn aşamalarında kağıt üzerinae belirle­

nir ve her biri az çok değişik özelliklerde mamuller ort-a­

ya konur. Değişikliklerin fiziki boyutlar kazanabilmesi, 

bu yolda belirlenmiş özelliklerin denanebilmesi için, pro­

totipierin (ön tip) yapılması zorunluduro Bu deneylerin 

sonucuna göre yeniden dizayn değ.işiklikleri ve bunlara uy­

gun protatip imali sürdürülerek en iyi son mamulün elde e­

dilmesi sağlanır. Bu ana amacın dışında protatip imali, ye­

ni mamul aşamalarında ara aşamalarda elle tutulur gözle gö­

rülür bir modele sahip olmanın pek çok yararlarını da sağ­

lar. 

Prototipierin tam ölçekli, gerçek mamulün aynı ölçüle­

rinde yapılması isteniro Ancak büyük makina ve techizatın 

tam ölçekli protatiplerinin yapılması olanaksız olduğundan, 

küçültülmüş benzer modelleri imal edilir. Bu durumda, ben­

zer modelin, aslıyla arasındaki farkların ve bu farkların 

özelliklere hangi ölçülerde tesir edeceğinin iyi tesbit e­

dilmesi şarttıro Uçak modellerinin hava tünellerinde, gemi 

/ modellerinin havuzlarda denenmeleri buna örnektir. 

l:'rototipler, büyük ölçüde el işçiliğiyle ya da makina 

ve techizat kullanarak işletme içersinde öze~ bölümlerde 

yapılabildiği gibi, üretim ünitelerinde de yapılabilir. 

Q~-~~~~l-~~~~~1-~~QgE~~~ 

Ön dizayne göre yapılan prototiplerin karakteristikle-
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rini denemek için geniş kapsamı~ bir deney programı uygu­

lanır. Bu program, mamule ait parçalar ve üniteleri de kap­

saro Sonuçlar olumlu ise bir sonraki aşamaya geçiliro 

On deney programında elde edilen verilerden de yarar­

lan~larak ve gerekli düzeltmeler yapılarak dizayn çalışma­

lar~ sürdürülür. Bu aşamada imalat resimlerine de başlanır. 

Orta aşama dizayn ve prototipiere uygulanan muayene 

ve laboratuar deney programların~n hazırlanmas~n~, uygula-

masını ve analizlerini kapsar. 

Mam~l ve parçalarının ayrıntıl~ özellikleri belirle -

nir, bunlar standartıara dönUştürülür ve imalat resimleri 

bu aşamada tamamlanıra Bu aşama bitmeden önce ömür ve Qer­

formans deneylerinin sonucu al~nmış olmal~d~r. Ayr~ca, ~­

rantiler tesbit edilmeli ve kalite sistem planlaması, ima­

lat planlaması yapılmal~, imalat takımları ve diğer yardım­

c~ techizat~n satan alınmas~ ya da imalat~ gerçekleştiril-

melidir. 

Deneme Imalat~ 

Işletmenin gerçek imalat üniteleri kullanılarak örnek 

mamuller elde edilir. Bu aşama çok sayıda imalat için ge -

çerlidir. Çok az sayıdaki imalatta doğrudan gerçek imalata 

geçiliro Ön imalatta, örnek mamul sayısı istatistiksel yön-
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temlere göre saptanır. 

~lde edilen mamul örneklerine, performans ve öteki 

spesifikasyonlarla ilgili deneyler'uygulanır. Gerçek ima­

latta ortaya çıkan aksaklıklar da göz önüne alınarak, ge­

rekirse yeniden dizayn değişiklikleri yapılıro Ancak dene­

me imalatına kadar olan yeni mamul aşamaları yeterli ti -

tizlikte yürütülmüş ise ya hiç, ya da çok az dizayn deği­

şiklikleri söz konusu olur. 

Imalat A§aması 

Yeni mamul geliştirmede bu aşama, işletmenin imalat 

bölümlerine, gerçek imalata geçebilmeleri için~ veril­

mesi ile başlar ve montaj hattının sonunda komple mamulün 

elde edilmesiyle son bulur. Bu aşamada yapılan çalışmala­

rın temelini 9 daha çok, imalat ile dizayn arasındaki uyu­

rnun sağlanması ya da birbirlerine karşı etki analizi oluş­

tururo Bunu sağlamak için de, proses girdilerinin muayene~ 

si, kullanılacak makina, tezgah ve techizatın seçimi, ima­

latın kontrolu ve bitmiş mamul muayene ve deneyi konuları 

üzerinde çalışılır. Bu çalışmalardan sağlanan veriler ile 

düzeltici faaliyetler için geri beslemeler yapılır. 

Imalat Sonrası Aşaması 

Mamul geliştirmenin ana amacı, tüketiciyi en uygun 

(optimal) koşullarda tatmin edebilmektire Montaj hattının 

sonunda elde edilen mamul, bu haliyle fazla bir anlam ta­

şımaz •. Bu nedenle, koruyucu ambalajlama, taşıma, yerine 

kurma, çalıştırma, bakım ve onarım gibi, imalat sonrası ~-
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şamada yapılan faaliyetlerin de mamul geliştirme içersin­

de düşünülmesi ve kullanım süresince tüketicilerin tatmin 

edilmesi saglanmalıdır. Bu amaca ulaşabilmek için, sayı -

lan imalat sonrası faaliyetlerinin önceden planlanması, 

talimatlarının haz1rlanması ve uygulamanın yerleştirilme­

si için yapılan çalışmalar bu aşarrillnın kapsamına girero 

Görüldüğü gibi, yeni mamul geliştirme, endüstriyel 

sürecin tüm kademelerinde ve çeşitli aşamalarda yapılmak 

zorundadır. Aynı yolda yeni mamul kalite kontrolu da, et­

ken biçimde çalışabilmek ve sonuçlar alabilmek için, ge­

nel olarak, mamul geliştirme aşamalarının tamamında, ken­

di çalışma alanına giren konularda faaliyet göstermek zo­

rundadıro 

Y1NI lV:.AMUL 1\J\Ll Tl~ KOWrROLUNDA BAZI 1'~.AVriA!IJ:LAH 

Yaptığımız literatür çalışmasında yeni mamul kalite 

kontrolu, yeni mamul geliştirme, kalite özelliklerinin 

yükseltilmesi, kalite kontrolu, tüm kalite kontrolu ve ye­

ni dizayn kontrolu gibi konularla birlikte ele alınmış ve 

içiçe girmiş durumdadır. Konuların birbiriyle yakın iliş­

kisi boyle bir incelerneyi olumlu gösterebilir. Ancak, ye­

ni mamul kalite kontrolunun kendine özgü yerinin ve işle­

yişinin kesin olarak belirlenmesi gerekir. Bu belirlemeyi 

yapabilmek için, aşağıda yeni mamul kalite kontrolu yal -

nızca tanım olarak ele alınınayıp kapsamı, süresi ve zorun­

lu kılan nedenlerle birlikte kavram olarak ele alınmıştıro 

teni Mamul Kalite Kontrolu Tanımı 

Yeni mamul ka li te kontrolu tanırrıına pek az kaynakta 



- 34 -

·rastlanmaktadır. Ayrıca, kalite .kontrolu, tüm ka li te kont­

rolu ve yeni mamul kalite kontrolu arasındaki farkları, 

bu tanımlar tam bir açıklıkla belirtmemektedirler. Bunun 

nedeni, bu üç fonksiyonun çok yakın ilişkilerinin olması­

na ve tam ihtisaslaşma olmaması halinde birbirlerinin gö­

revlerini yüklanmelerine bağlanabilir. İncelenen kaynak­

lar içersinde ye.r alan, konuyla doğrudan ilgili en iyi ta­

nım şudur: 

Yeni dizayn kontrolu, mamul için arzulanan maliyet­

kalite, performans-kalite ve güvenirlik-kalite standart­

larının belirlenmesi ve muhtemel· kalite aksaklıklarının. 

kaynaklarının ger9ek üretim başlamadan önce saptanması ve 

yok edilmesidir(2l)o Bu tanımda, yeni dizayn, yeni mamul 

terimiyle eş anlamda alınmıştır. Nitekim tanımın alt-J.nda 

yapılan açıklamada yeni dizayn teriminin yalnızca yeni ma­

mulleri değil, aynı zamanda var olan mamullerde yapılan 

değişiklikleri de kapsadığı belirtilmiş ve terimin~ an­

lam genişliğine dikkat çekilmiştir. 

Daha bnce verilen tüm kalite kontrolu ve kalite kont­

rolu tanımları dikkate alınırsa, yukarıda verilen yeni-ma­

mamul kalite kontrolu tanımının da konuya, tam bir açık -

lık getirmediği ve aralarındaki farkları kesin biçimde be­

lirlemediği görülür~ Bu nedenle yalnız tanımlarla yetinme­

mek ve aralarındaki temel farkları burada yeniden vurgula­

mak yararlı oluro 

(21) Iı'eigenbaum, So 442o 
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Tüm kalite kontrolu en geniş kapsamlı alanıdır. Bu 

fonksiyon, işletmede imal edilmekte olan ve yeni mamuller 

ile ilgili her türlü kalite ve kalite kontrolu çabalarını 

içerir. Ayrıca, yeni dizayn kontrolu, giren malzeme kont­

rolu, imalat kontrolu ve özel proses kontrolu, tüm kalite 

kontrolunun teknik çalışma alanlarına girer. ~tkinlik sağ­

lamada, mamul dizaynından başlayarak, müşteri elinde tat­

min edici neticelerin alınmasına kadar mamulü izlero Her­

hangi bir:-.mamule bağlı olmaksızın işletme faaliyetleri 

devam ettiği.sürece, tüm kalite kontrolu cabaları sürer 

gider c 

Yeni mamul kalite kontrolu ihtisaslaşma gereği, tüm 

kalite kontrolu içersinden ayrılmıştıro Işlev kapsamı, 

tüm kalite kontrolu kadar geniş olmakla beraber, yalnız­

ca yeni mamulü konu edinirc Kullanım boyunca müşterinin 

opti~al kalite doyumunu saglamak için yeni mamulün, ima­

lat öncesi, imalat ve kullanım aşamalarındaki her türlü 

kalite ve kalite kontrolu problemleriyle önceden ilgile­

nir ve çözümler araro Yeni mamulün, imalat bölümlerinden 

elde edilen yeterli sayıdaki örneklerinden ve bunların 

müşteri elinde kullanımlarından tatmin edici neticelerin 

alınmasıyle görevi sona erer. Bir başka yeni mamul konu 

edilineeye kadar, yeni mamul kalite kontrolu i'onksiyonu 

işlemez o 

Kalite kontrolu fonksiyonu ise, işletmede deneme aşa­

masını~-~gp-çirmiş ve imalatı devam etmekde olan mamullerin 

belirlenmiş kalitelerini sürdürme çabalarını içeriro Bu 
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çabalarda, belirlenmiş kalite kontrolu yöntemleri rutin 

biçimde, özellikle imalat aşamasında yoğun olarak kullanı­

lır. Başka bir deyişle kalite kontrolu fonksiyonu, beli'r­

lenmiş kalitenin, imalatta gerçekleştirilmesini ve devamı­

nı amaçlar. 

Tanımın da ötesinde yukarıda yapılan açıklamalardan 

sonra, kapsamı, süresi ve zorunlu kılan nedenleriyle, ye­

ni mamul kalite kontrolu daha da ayrıntılı biçimde ele a­

lınacak, konuya kesinlik ve açıklık kazandırılacaktıro 

Yeni Mamul Kalite Kontrolunun Kapsamı 

Yeni mamulle ilgili her türlü kalite ve kalite kont­

rolu-konusu~ yeni mamul kalite kontrolu kapsamına girer. 

Böyle bir çalışma, yeni mamulün dizaynı ile başlamak ve tü­

ketici elinde iken izlenmek şartıyla etken biçimde yapıla­

bilir. Ayrıca tam bir başarı elde edebilmek için, yeni ma­

mul kalite kontrolu fonksiyonu, işletmenin öteki fonksiyon­

larıyle da beraber çalışmak zorundadır. Bu nedenle yeni 

mamul için aşağıda sıralanan temel çalışmalar yapılırken 

yeni mamul kalite kontrolu, bazılarında dogrudan, bazıla­

rında da yardımcı olarak görev alacak biçimde kapsamını 

genişletir. Görev alacağı temel çalışma alanları şunlardır: 

ı. Yeni mamulün pazarlanabilme özelliklerinin belir-

lenmesi, 

2o Genel kalite niteliklerinin belirlenmesi, 

3o Dizayn, 

4o Kalite standartlarının belirlenmesi, 

5o .Maliyet analizlerinin yapılması, 
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6o .Muayene ve deney programlarının hazırlanması, 

7o Muayene ve deney cihazıarı planlaması, 

Bo Imalat planlaması, 

9o Imalat takım ve techizatının planlaması, 

_ ... lOQ Satış 

.... 
ll. Yerine montaj, bakım ve onarım planlarrı.Bs:ı. 

Sayılan bu çalıŞma alanlarından bazıları birleştiri­

lebilir ya da, daha ayrıntılı biçimde bölünebilir. Ancak 

çalışma alanı çok dar olmamak şartıyla, ne tür işletme 

ve yeni mamul olursa olsun, bir yeni mamul kalite kontrol 

programının en belirgin kapsamını oluşturan temel çalış­

malar şunlardır: 

ı. Mamul kalite özelliklerinin saptanması: Bu konuda 

yeni mamul kalite kontrolu, en çok pazarlama, dizayn ve 

imalat üniteleriyle beraber çalışır. Başlangıçta, pazarla­

ma fonksiyonu ile birlikte yürütülen cabalar, yeni mamu -

lün genel kalite niteliklerinin pazar isteklerine göre be-

lirlenmesini amaçlara Daha sonra, bu pazar isteklerini 

karşılayacak biçimde, mamulün, parçalarının ve kullanıla­

cak malzemelerin ayrıntılı kalite özellikleri, dizayn bö~ 

lümü ile birlikte sürdürülen çalışmalarla saptanır. Bu 

saptamada, imalat kolaylıkları ve maliyetler de dikkate a-

lınmalıdır. Sonuçta, mamulün, parça ve malzemelerinin ay­

rıntılı kalite özellikleri, maliyet-kalite, _performans-ka­

lite ve güvenirlik-kalite optimal dengesini sağlayacak bi­

çimde kesinleştirilir ve standarıara ba~lanır. 

2o Kalite özelliklerine uygun dizaynın yapılması: 
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Imalat ve montaj resimleri ile mühendislik talimatlarının 

hazırlanmasını kapsayan dizayn çalışmalarında, _§na___şorum­

luluk dizayn mühendisliğindectir. Yapılan dizayn çalışma -

ları sonucunda, mamul ve kalite özellikleri kağıt üzerin-

de tamamlanmış olur. Gerçek imalata geçildiğinde, dizay -

nın neden olduğu büyük zararlarla karşılaşmamak için, Q!­

zayn bölümü ile ,yeni mamul ka li te kontrolu, dizayn aşama­

sında .yakın bir ilişki içinde olroalıdıro Bu ilişkide yeni 

mamul kalite kontrolu, kağıt üzerinde yapılan hesaplama ve 

çalışmalar kesin biçimini almadan önce, mamul, parça ve 

malzemelerin denenınesi ile gerçekci olunmasına yardımcı.o­

lur. Bunu sağlamak için, dizaynın çeşitli aşamalarında, 

malzeme parçalar, model ve protatipler üzerinde kalite ö­

zelliklerinin ölçülmesi, çevre ve gerçek çalışma şartları 

altında performans ve güvenirlik laboratuar deneyleri ya­

pılıro Yeni mamul kalite kontrolu kapsamına giren bu de­

neylerin programlanması ve uygulanması, sonuçlarının ana­

liz edilerek sağlanan verilerin, dizayn çalışmalarına ak­

tarılması ile pazar isteklerine, performans, güvenirlik 

ve maliyet dengesini kurabilen kalite özelliklerine uygun 

dizaynın yapılması saglanır. 

3o Kalite devamlJ.lığınıh planlanması: Tüm koşulları 

düşünerek en iyi kalite özelliklerinde yeni bir mamul di­

zayn etmek ve bundan yalnızca birkaç tanesini özel şart­

lar altında imal etmek bir gösteriden öteye geçemez. Asıl 

amaç, uzun süre ve çok sayıda aynı mamulün imalatında ka,­

li te düzeyini hep sabi_t tutmak ve müşteri elinde kullanı­

mında bu düzeyi devam ettirmektir. Işte, bir yeni mamulüh 
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dizayn kalite özelliklerini, imalat ve kullanımda koruya­

bilmek ve sürdürebilmek için yapılan çalışmalar yeni ma­

mul kalite kontrolu kapsamına girer. Bu çalışmalar genel 

olarak; satın alınacak malzemelerin muayene yöntem ve p­

lanlarının, imalat sürecinde muayene ve kontrolun nasıl, 

hangi noktalarda ve ne zaman yapılacagını belirleyen ta­

limat ve planların önceden hazırlanmasını içerir. 

Bitmiş mamullerin muayene ve deney programlarının, 

montajda kalitenin garanti altına alınmasına, bakım ve 

servis yoluyla kalitenin sürdürülmesine ait teknik tali­

matların hazırlanması ve planlanması da bu kapsam içersin­

dediro Ayrıca, degini~en tüm bu çalışmalarda kullanılacak 

muayene ve deney cihazıarının (kalite enformasyon cihaz­

ları) özelliklerinin belirlenmesi de yeni mamul kalite 

kontrolu çalışmalarındandır. 

4. Deneme imalatı değerlemesi: Deneme imalatı, işlet­

me içersindeki imalat bölümlerinde, gerçek koşullar altın­

da imal edilen yeni mamullerden ilk örnekler edinme olana­

ğını verir. Deneme imalatı ve elde edilen ilk mamul örnek­

l~ri, yeni mamul kalite kontrolunca iki ana amaca yönelik 

biçimde değerleniro 

Birincisi, mamul örneklerinin kalite özellikleri ve 

performanslarının, istekleri ne ölçüde karşıladıklarının, 

muayene ve deneylerle değerlemesinin yapılmasıdır. Sonuca 

göre, dizayn değişiklikleri ve yeniden kalite özellikleri­

nin belirlenmesine kadar inen düzeltici faaliyetler yapı­

lıro 
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Ikincisi ise, proses kabiliyeti değerlemesidir. Böy­

lece imalatta kullanılan makina, techizat, personel ve 

yöntemlerin, dizayn kalitesine uyumu sağlama ve sürdürme­

deki yeterliliği analiz edebiliro 

Yeni Mamul Kalite Kontrolu Süresi 

Daha önce incelenen yeni mamul geliştirme aşamaları­

nın süresi, bir başka anlamda yeni mamul kalite kontrolu­

nun süresi olarak görülebilir. Şüphesiz yeni mamul kalite 

kontrolu faaliyetleri, mamulün cinsine, miktarına ve iş­

letmenin özelliklerine göre farklılıklar gösterir. Bu fak­

türlere bağlı olarak t·aaliyetin süresini belirleyen, paş­

lama ve biti§ zamanlarında da değişmeler olacaktır. Bazı 

özel haller de dikkate alınarak aşağıda bu süreler ince­

lenmiştir • 

.l!)aaliyetin BaQ.lama Zamanı 

Tüketici istek ve ihtiyaçlarının belirlendiği mamul 

planlamasının ilk aşamaları yeni mamul kalite kontrolunun 

genel başlama zamanı olarak kabul edilebilir. Ancak, özel 

durumlar bu başlangıcı daha öne ya da geriye kaydırabilir. 

Işletmenin özelliğine ve uyguladığı politikalara bağ­

lı olarak, yeni mamul ile ilgili çalışmaların tamamı ken­

di bünyesinde yapılıyorsa, başlangıç, one kayarak yeni ma­

mul geliştirme aşamalarındaki araştırma aşamasında olacak­

tıro Buna karşın~ işletme yeni mamulü bir lisans altında 

imal edecekse, yeni mamul kalite kontrol faaliyetlerinin 

pek çogu yapılmayacak, bundan dolayı, başlangıç imalat p-
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Ianlamasına dogru geriye kayacaktır. 

Mamulün özelliğine göre de başlangıç zamanı farklı­

lıklar gösteriro Gerçek yeni bir mamulde, yeni mamul ka­

lite kontrolunun başlama zamanı, araştırma aşamasıdır. Ma­

mulde yapılan küçük bir değişiklik ile yeni mamul vücuda 

getirildiğinde, yeni mamul kalite kontrolu çalışmalarının 

pek çoğu ya hiç olmayacak ya da çok azı yapılacaktır. Bu 

durumda da faaliyetin başlama süresi gerçek üretim aşama­

sına doğru geriye kayar. 

Faaliyetin Bitme Zamanı 

Yeni mamul ka li te kontrolunun bi tme zamanın:u kes.i.ı;ı, çi-z­

gilerle belirlemek zordur. Bununla beraber genel olarak, 

deneme imalatından elde edilen yeni mamullerden, yeter sa­

yıda pazara sürülmesi ve bunların müşteri elinde kullanı­

mından, tatmin edici sonuçların alınması, yeni mamul kali­

te kontrolunun sonunu belirler, denebiliro Şüphesiz marnu­

lun yenilik nitelikleri burada da etkili oluro Gerçek ye-

ni bir mamulün, mal sınaması ve pazarlama sınaması aşama­

larından birkaç kere geriye dönme olasılığı yüksektir. Bu 

durumda, mamul niteliklerini düzeltici faaliyetler ve ye-

ni mamul kalite kontrol çabaları sürere Buna karşın, am­

balaj değişikliğine dayanan bir yeni mamul için, mal sına­

ması ve pazarlama sınamasından, mamullin ni teliklerini de­

ğiştirmek için, geri dönüş söz konusu olmaz. Bu aşamalar-

da geriye dönüş, pazarlama eylemlerinde değişiklik için 

olabilir ve bu da, yeni mamul kalite kontrolunun sürmesini 

gerektirmez ve bitme zamanını kısaltıro 
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Yeni Mamul Kalite Kontrolunu Zorunlu Kılan Nedenler 

Bugünkü koşullarda işletmelerin hayatta kalabilmele-

ri ve gelişebilmeleri için yeni mamul pazara sürmeleri 

zorunludure Bu yeni mamul gereği, yeni mamul kalite kont­

rolunun da gereğini beraberinde getirir. Bu genel rie.denin 

dışında, yeni mamul kalite kontrolunu zorunlu kılan neden­

lerin en önemlileri aşağıda sıralanmıştır: 

ı. Mamuller, düşünce halinden pazara sürülebilecek 

duruma gelinceye kadarki gelişme süreçlerinin çeşitli aşa­

malarında elenirler. Bu elemeler, çeşitli nedenlere daya­

nır ve uygun görülmeyenıere ait çalışmalar durduruluro Bu 

yolda yeni mamul düşüncelerinden kaç tanesinin ya da han­

gi oranda, pazara sürülen mamul halinde gerçekleştiği a­

raştırılmıştır. AoB.D'de seksen işletmede yapılan böyle 

bir araştırmada, 40 yeni mamul düşüncesinden yalnızca bir 

tanesinin yeni mamule dönüştüğü saptanmıştıro Düşüneele -

rin aşamalara göre, hangi oranda elend.iği ŞEKIL: 5'de gös­

terilmiştir(22)o 

Bu benzer araştırmalar, doyurucu bir yeni mamul vü­

cuda getirebilmek için çeşitli aşamalarda yapılan pek çok 

çalışmanın boşa gitmesinden kaçınılamadığını ortaya koyar. 

Işte bu boşa çalışmaları ve bunlar için emek ve malzeme 

masraflarını en aşağ1 düzeyde tutahilrnek amacıyla yeni ma­

mul kalite kontroluna gerek vardıro 

(22) Boaz, Allen - Hamilton, "A Program For New Product 
bvolution", Berg- Shuchman, So 343o 
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Şekil: 5. Yeni mamul geliştirme aşamalar~nda fikir­
lerin elenmeleri. 

2. Yeni mamul, işletmede pek çok yeniliği ve birçok 

özel parça imalini ya da d~şar~dan sat~n al~nmas~nı gerek­

tirir. Öte yandan, işletmenin verimli çal~şmas~nı ve mali­

yetierin düşük t~tulmasını sağlayan standardizasyon ve i­

malat~n basitleştirilmesi de bir amaçt~r. İyi dengelenme­

yen yeni mamul geliştirme çalışmaları, bu iki faktör ara­

s~ndaki tersliği arttırır. İşte, yeni mamul kalite kont­

rolu, ters çalışan bu iki faktör arasında optimal dengeyi 

kurmaya çalışıro 

3o İyi organize edilmemi§ ve iyi çal~şmayan bir yeni 
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mamul kalite kontrolu, yeni mamule ait yeterli bilgilere 

ve prototipiere sahip olmamaya neden oluro Bu durumda, ger­

çek imalattan mamul ve parçalarının örnekleri elde edilin­

eeye kadar işletmenin laboratuarları neyi muayene edecek -

lerini ve deneyeceklerini kesin olarak bilmezler. Buna bağ­

lı olarak, yeni malzemelere ve proseslere ilişkin sağlıklı 
1 

bilgiler, dizayn mühendisliğine zamanında aktarılamazo So-

nuçta, dizayn mühendisliğinin eksik ya da yanlış bilgilere 

göre geliştirdiği dizaynla imalata başlanır. Böylece, ger­

çek imalatta birçok hatalı parça elde edildikten sonra an­

cak hata farkedilebilir ve uğranılan büyük kayıpları (ıs-

_ karta) sineye çekmek zorunu doğar. Büyük miktarlara varan 

bu kayıpları önlemek için, yeni mamul kalite kontrolu, ger­

çek imalata geçilmeden önce, laboratuarlara, yeni mamul i­

le ilgili deney programını uygulama imkanını veriro Böyle-

ce dizayn mühendisliği, dizaynın başlangıcından sonuna ka­

dar sağlıklı bilgilerle sürekli beslenmiş oluro 

4o Fabrikalarda genellikle dizayn mühendisliği ile i­

malat mühendisliği arasında, özellikle toleranslar konusun­

da sürekli bir ·uyuşmazlık vardıro Dizayn mühendisliği gere­

ğinden çok hassas toleranslarla çalışmak istiyebiliro Bu 

ise, nitelikli (vasıflı) işçi, hassas takım ve techizat ge­

rektirdiğinden, yüksek maliyetlere neden oluro Imalat mü -

hendisliği ise, gerçekleştirebileceği hassasiyetten daha 

kaba ölçülerle çalışmayı tercih eder. Bu durumda da düşük 

kaliteli mamul imal edilir. Işte, yeni mamul kalite kontro­

lu, dizayn mühendisliği ile imalat mühendisliği arasındaki 
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·bu ters ilişkiyi, en az düzeye indirmede aktif rol alır. 

5o Gerçek çal~şma koşullar~ alt~nda bir mamul ya da 

parçanın güvenirliğinin önceden kesin olarak bilinmesi 

çok önemlidiro Bu konuda bilimsel olmayan verilere daya­

narak karar almak ve iyimser olmak, kısa ve uzun dönemde 

mamul hatalarının ortaya çıkmasına neden olur. Bu ise, iş­

letmenin saygınlığını yitirmesine ve büyük maddi zararlar­

la karşı karşıya gelmesine neden oluro Güvenirlik konusun­

da, aşırı kötümser olmak ise, girilebilecek iyi bir pazar­

da fırsatın kaçırılması demektiro Işte bu konuda da bilim­

sel temellere dayalı objektif kararlar almayı, yeni mamul 

kalite kontrolu saglar. 

6o özellikle tahribatlı muayenelerde kullanılacak ör­

nek say~ları ve kaçınılmaz imalat hatalarından doğan ka -

yıplar ve bunların maliyetleri, gerçek üretimin bir müd -

det devam etmesinden sonra tam olarak tesbit edilebiliro 

Bu durum, daha önce yapılmak mecburiyatinde olan mamul ve 

satış planlamasına ters düşmeye neden olur. Bu şartlarda 

yeni mamul kalite kontrolu, gerçek imalata geçilmeden ön­

ce elde ettiği verilerle gerçeğe ters düşme ihtimalini mi-

numuma indirici rol oynaro 

Y.t.NI lv1AMUL KALITE KONTROLu TI!;lüHGI 

Bir yeni mamulün geliştirilmesi, onun düşünce olarak 

ortaya çıkmasıyla başlayan ve yeterli sayıda· örneklerinin 

gerçek kullanım şartları altında, doyurucu sonuçlar ver ~ 

mesiyle son bulan bir süreç içersinde oluro Yeni mamul ka-
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li tesinde başarıyı:ı ula§mı:ıda, bu süreç boyunca, yeni mamul 

ka li te kontrolu çabalarının kö tlnsı büyüktür. E:9: iyi bi -

çi md e s o n uç a~~~ıı.:ıca;ra. ~-~-~a_r, _yarnlma sı gere.:Ic.l..~--~.???1.:.§..~. _ve 

~u çabaların kurulubir si st em __ iç~Fl?i~~-~-- yür~ ~~~gıe_si_ı~ ye-

~~- _ _rn§rr.ı!J.}._}~~-~-i-~~---!{·9.!.1: tr~J..y_ ~~kn~~~-~~---(l·~-~_ş_turuF. 

Aşağıda yeni mamul kalite kontrolu tekniği ineelen -

miştir. Bu incelemede, baştan sona kadar, bir yeni mamul 

kalite kontrolu programı için gerekli çabalar, bir sistem 

içersinde konu edilmiştir. Bu iş yapılırken çabaların yal­

nızca bir ya da bir kaç1 ele al1n1p, bunlar1n tüm ayr1nt1-

larına girilmemiş, işin teknisyenliği amaçlanmam1ştıra Bu-

na karşın, ~~~~-~-rr;~~--~o_p~k~~~~. r:n.~~~~J:l_::::~.E~~_n:ı-~!~ .. k()]U~EY~a, 
çaba ~9F ~-~-~ ü El.~.ı_~-~E. b ir 1 e ri y~-.Y.~~-~~~=!:..-~9_!?-_~~-i_y OJ.l.}-a r la o ı an 

i li ş ki 1 e ~--~~-.. 12~~---~-!?--~.1,?:.~---~-~2-.E~EE~ -~:'?:~.J.~~~..§J::.l y 1~-- i n_~ e ı e nmiş , 

böy~-~~-~-_l~.l~-~--~Ot121?.~ --~~.J.:1:.~-~---~_D.:rl.~.~9_l~-~~~n:iJ2.P:~--L .. ,Y:.?.~~-t-~!E.~l 

açıdan yaklaşım getirilmeye çalısılm1stır. 
------·~--·----------·--------~---.. -··-·----~----~-;:( __ _ 

Yeni mamul ka li te kontrolu tekniği içersinde yer alan 

çabol<.Jr iç:in, bozl koyncküırda teknik sözcfitfü kullanılmıs-·--- ~ 

tır o Yeni ffi[Jmul keli tc kontrolu tekniği ele, bu kaynaklarda, 

yeni mamul ka li te kontrolunda kullanı lo n teknikler baslı[1ı 
---------· .. ·----·------- ........ -. ---·---··--------·-------------------·-·------- ':s 

altında incclen::nişt:l.r(23). Böylece konu, tlim kalite kont­

rolunun; ka li te kontrol mUl:enc1isli{ji, işlem (proses) kont­

rol mUhencJ.isli[i ve kalite bilgi (enformasyon) mülıendisli-

[ii teknolojileri ve bıınların tekniklerine da ya lı bir sis te m 

içersinde ele alınillıştır. 

(23) ~eigenbaum, s. 463. 
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Burada yapılan incelemede, yeni mamul kalite kontro­

lu tekniği içersinde yer alan yabalar için, daha değişik 

bir sis-tem kurulmuştur o Bu sistemde, yeni mamul kal i te 

kontrolu programı, dizayn aşamasına yönelik çabalar, ~-­

lat aşamasına yönelik cabalar ve kullanım a§amasına yöne~ 

lik cabalar olarak alt sistemlere bölünmüştür. Her alt 

sistem için geçerli olan, kalite enformasyon sistemi, dü­

zeltici cabalar, ekonomik analizler, kalite planlaması ve 

organizasyon, ayrıca ele alınmıştır. 

pi za,yn A§ama sına Yönelik Çabalar 

Mamulün ve parçalarının tüm ayrıntıları ile kağıt ü­

zerinde projelandirilmiş biçimi, dizayn çalışmaları so -

nunda vücuda gelir. Böylece dizayn kalitesi de en ince 

ayrıntılarına kadar ortaya çıkaro Dizaynın temel serum -

luluğu, dizayn mühendisliğindedir. Ancak, tüketici istek­

lerini, işletme yararlarını ve teknik gerekleri en iyi 

biçimde dengeleyecek dizayn kalitesinin belirlenmesinde, 

öteki fonksiyonlardan soyutlanmış olarak, yalnızca dizayn 

mühendisliğinin çalışmaları, başarılı olamazo Özellikle 

yeni mamul kalite kontrolunun, başarıda katkısı büyüktür. 

Bu nedenle, geşitli faktörlerin etkisi altında olan di -

zayn ka li tesinin en iyi biçimde oluşturulmasl 1 ,yeni ma -

mul kalite kontrolu tekniğinin, dizayn aşamasına yönelik 

cabalarınln temel amacıdıro 

Dizayn aşamasına yönelik çabalar, genel olarak, . te­

orik çalışmaları kapsadığı gibi, çeşitli kalite faktör -

lerinin denenınesi için elemanter deneylere, protatip ima-
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li ve denenmesine, güvenirlik deneyleri ve deneme imalatı 

analizlerine kadar uzanır. Çoğu kez geriye dönüşler gere­

kir ve düzeltici faaliyetler yapılıro 

Daha sonra ayrıntılarıyla incelenecek olan, dizayn a­

şamasına yönelik cabalar, şu başlıklar altında sıralanabi­

lir : 

ı. Kalite politikası ve amaçlarının belirlenmesi, . 

2o Kalite özelliklerini etkileyen.faktörlerin anali-

zi, 

3o Kalite özelliklerinin sınıflandırılması, 

4. Pazar kalite özelliklerinin belirlenmesi, 

5. Ayrıntılı kalite özelliklerinin belirlenmesi, 

6. Önerilen dizaynın denenmesi, 

Kalite Politikası ve Amaçlarının Belirlenmesi 

Kalite politikası ve amaçları, işletmede, yeni mamul­

ler j,çin saptandığı gibi, var olan mamuller için de belir­

lenir. Her iki durumda da esaslar aynıdır. Kalite ile il­

gili her türlü çalışmanın başlangıcında, bunlara yön veri­

ci kalite politikası ve amaçlarının kesin olarak belirlen­

mesi ve yazılı hale getirilmesi zorunluduro 

Yeni mamul kalite kontrolunu ilgilendiren bir kalite 

politikası, pazarda kalite önderliğinin ölçütü yani, tek 

önder olup olmama, önderliğin öteki işletmelerle paylaşıl­

ması ya da yalnızca rekabetin önlenmesi gibi ana noktala­

rı kapsar. Bu noktalar esas alınarak oluşturulan bir kali­

te politikası, yöneticiler arasında birliği sağlar, pazar­

lama, dizayn, satınalma, kalite kontrolu, imalat ve finans 
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faaliyetlerindeki ana davranışları yönlendiriro 

Bir kalite politikası, pazarda kalite saygınlığının 

yüksek tutulmasını belirlemiş ise, işletmenin tüm faali -

yetleri 'mamul kalitesinin saygınlığını tehlikeye düşürmi­

yecek nitelikte olmalıdır. Bu nedenle yalnızca denenmiş 

ve kabul görmüş malzemeler, parçalar ve prosesler kullanı-

lır. Yeni mamulün gereği, yeni malzeme, parçe ve prosesle-

re ihtiyaç duyulması halinde, ayrıntılı kalite özellikle-

ri deneyleri, güvenirlik deneyleri ve proses kabiliyeti a­

nalizleri yapıldıktan ve olumlu kesin sonuçlar alındıktan 

sonra, mamulün imaline karar verilir. 

Işletmenin kalite amaçları ise, saptanmış politikaya 

paralel olarak kesin ve gene yazılı biçimde belirleniro 

Ancak, bu yolla işletmenin kaliteye yönelik faaliyetleri, 

kişisellikten kurtarılarak bir plana bağlanabilir. Gene bu 

yolla, gerçekleştirilen işlerin, amaca ulaşıp ulaşamadık~ 

ları degerlenebilir. Yeni mamul kalitesine ilişkin çeşit-

li amaçlar söz konusu ise de bunlar iki temele yöneliktir. 

Birincisi, varolan durumun sürdürülmesini sağlamak -

tıro Bu amaç, varolan mamuller için, satın alınan malzem~­

lerin kusur düzeyler~, çeşitli proseslerin kusurlu işleme 

dereceleri ve kusurlu mamul miktarı, tamamlanmış mamulle­

rin kalite düzeyleri, özel kalite karakteristikleri için 
-

performans dereceleri, muayene ve deney maliyetleri gibi 

ana ölçütlerin, yeni mamul için de devam ettirilmesini ön 

görür. 

Ikincisi ise, yeni ya da imal edilmekte olan mamuller 
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için varolan durumun değiştirilmesine yönelik, gelişmeyi 

esas alan amaçlardıro Bu amaçlar, yeni ve varolan mamuller 

için ayrı ayrı belirlenip yazılı hale getiriliro Tüketici­

nin benimseyeceği, uzun ömürlü, daha kullanışlı, az hatalı 

mal iadelerini ve şikayetlerini en az düzeye indiren ma -

mulleri yapmaya yönelik olanlar, yeni mamuller için amaç­

tır. Varolan mamuller için gelişmeyi ön gören kalite amaç­

larının başlıcaları ise; daha az ıskarta miktarları ile ça­

lışmak, ıskarta ya da kusurlu işlemler sonucu gerekli kur­

tarma çalışmalarını (rework) azaltmak, kalite maliyetleri­

ni düşürücü önlemler almaktıro 

Değişikliğe ve gelişmeye yönelik, sayılan bu amaçlar­

da daha da ayrıntılara girilebiliro Orneğin; döküm hatala~ 

rının belirli bir tarihe kadar % 4 gibi bir dü~eye indiril­

mesi, tüketicilerin ~ miktarlarının yıl sonuna kadar % 5 , 

e dlişürülmesi, herhangi bir kontrol işinde otomatik ölçme­

nin geliştirilmesinin belirli bir tarihe kadar tamamlanma­

sı, kritik parça ya da mamuller için ilgili personele ha­

sarsız muayeneler hakkında bir kurs programının düzenlen­

mesi vbo 

Yukarıda ana hatlarıyla açıklanan kalite politikası 

ve amaçları, yeni mamul için belirlenip yazılı hale geti -

rildikten sonra, bunlara uygun biçimde yeni mamul kalite 

kontrolu tekniğinin dizayna ilişkin öteki çabaları sürdü­

rülür. 
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Kalite üzelliklerini ~tkileyen Faktörlerin Analizi 

Bir mal~n kalitesi, bu malın, parçalarının ve kulla~ 

nılan malzemelerin kalite özelliklerinden oluşur. Kalite 

özelliklerinin belirlenmesinde ise, pek çok faktör etkili 

oluro Yalnızca dizayn gereklerine ya da yalnızca pazar is­

teklerine göre kalite özelliklerini belirlemek, buna kar­

şın, diğer etkili faktörleri dikkate almamak, kalitede ba­

s;arı,yı düşürür o Bu ·nedenle dizayn aşamasında, manrole, par­

çalarına ve malzemelere ait kalite özellikleri belirlenir­

ken, bu özellikleri etkileyen tüm faktörleri iyi saptamak 

ve bunların kalite özelliklerine etkilerini iyi analiz et~ 

rnek gerekir. 

~tkileyen faktörlerin saptanması ve bunların analiz­

lerinde, dizayn mühendisliğine en büyük yardlm, yeni ma -

nrul kalite kontrolundan gelir. Ancak bu beraber çalışmanl.n 

ayrlntılarına girmek ve çeşitli kalite özelliklerini et -

kileyen çok sayıdaki faktörü, burada tek tek ele almak o­

lanaksızdlr. Bu nedenle, kalite özelliklerinin belirlen -

mesinde etkili olan faktörlerin nerelerden geldiği, yani, 

kaynaklarının neler olduğu sayılmakla yetinilmiştiro Bu 

kaynakların başlıcalarl. şunlardır : 

ı. Hizmet edilecek pazarın niteliği, 

2. Rekabet durumu, 

3. Mamul tarafından karşılanacak fonksiyonlar, 

4. Mamulün karşılaşacağı çevre koşulları, 

5. Mamulün çallşma koşulları, 

6. Omür ve güvenirlik, 
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7. Dizayn gerekleri, 

s. İmalatta kullan~lacak makina, techizat ve imalat 

prosesleri, 

9. Taş~ma koşullar~, 

10. Yerine kurma (montaj) koşullarl, 

11. Tamir ve bak1m gerekleri, 

12o Maliyet. 

Kalite Özelliklerin S~nlflandlrllmasl 

~eni mamulün düşünce olarak ortaya ç1kmas1ndan di -

zayn1n denenerek son biçimini almas1na kadar kalite özel-

likleri çeşitli aşamalardan geçero Başlang1çta, pazar is­

teklerini yans~tan kaba özellikler, giderek mamulün fonk­

siyonlarlna, tümüne, parçalar1na ve malzemelerine ait ol­

mak üzere, bütün ayr1nt~ları ile ortaya Çlkar. Bu yolda 

belirlenen İE_f)].J:_~~---C2~el]..iklerini!! hepsi ayn1 derecede ö -

nemli değildiro. Bu durumda, yeni mamule ilişkin yapllecak 

her türlü faaliyetin, bütün kalite özellikleri üzerinde 

aynı yoğunlukta yap~lması anlams~z olur. Bu nedenle daha 

başlang~çta kalite özelliklerini sın1fland~rarak yapıla-...... --·--·····"·---------······· ............. .. ............................... ------------·-- ' 
cak çal1şmalar1, bu s1nıfların önemine göre ayarlamak, ma­

liyetle.rin düşürülmesi için en ç~karlı yoldur. S1n1flar1n 

belirlenmesinde çeşitli ölçütler (kriterler) kullan1lırsa 

da, en yaygın olanlar1na aşağıda değinilmiştir. 

Sınıflandırma yapılırken önce kalite özelliklerinin, 

fonk~iyonel olmaları ve f9P~~~yonel olmamalarl dikkate a­

lınmalıdıro 

Fonksiyonel olan kalite özellikleri; kullanım perfor-

\ 
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mans1n1 ve uzun ömrü sağlarlar, 1'aydall kullan1m süresin­

ce rastgele aksaklıklar1 en düşük düzeye indirirler, re -

kabet gücünü arttır1rlar, özellikle g1da maddelerinde, ö­

zelliği korurlare Bu s1n1fa giren kalite özelliklerindeki 

değişiklikler, işletme çap1nda yeni düzenleme ve çabala -

rJ. gerektirirc 

Fonksiyonel olmayan kalite özellikleri; atelye ima­

lat meto tlar1n1 etkilerler, i mala t1 kolayla şt1r1rlar ve 

imalat masraflar1n1 azaltlrlaro Bu tür kalite özellikle­

rinin degiştirilmesi daha çok, atelye çap1nda değişiklik­

leri gerektirir • 

.b'onksiyonel olma ve olmama durumla rJ. dikkate al1n -

dıktan sonra, her türlü kalite özelliği ayr1ca, önemleri­

ne göre, kritik, çok önemli ve az önemli diye değerlene -

rek s1n1flara ayrllır(24). 

:!ukarıda. kısaca değinilen s1n1flama esasları ve uy­

gulamasl yeni mamulün türüne ve işletmeye göre farkllllk­

lar gösterebilir. Ancak ne biçimde olursa olsun, kesinlik­

le bir sJ.nıflandJ.rmanJ.n yapılmas1, şu faydaları nedeniyle 

gereklidir: 

lo ~eni bir mamulde kalite özelliklerinin belirlen­

mesi için yap1lan analiz ve öteki çalışmalar, az önem ta­

şıyanlardan çok, kritik ve çok önemli olanlara, yoğun bi­

çimde kayd1r1labilir. Böylece önemli kalite karakteristik­

leri üzerinde daha çok çalışma olanağ1 bulunabilir, daha 

(24) Juran, s. 235. 
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. 
~ağlıklı sonuçlar alınabilir ve maliyetler düşürülebilir. 

2. Böyle bir sınıflandırma ile dizaynere, tolerans­

ları seçerken kalite özelliğinin önemine göre çalışma o­

lanağı sağlanır. Ayrıca, az önemli kalite özelliklerine 

ait kaba toleransların seçilmesiyle de daha önce redde -

dilme durumunda olan parçanın, kabul sınırları içersine 

girmesi sağlanır. Böylece, reddedilen parça masrafları ya 

da bunların kabul edilir duruma getirilmeleri için yapı­

lan kurtarma çalışmaları maliyeti, azaltılmış olur. 

3o Muayene ve kontrolların hangi kalite karakteris­

tiklerine daha çok yöneleceğinin karara bağlanmasında da 

sınıflandırmadan büyük ölçüde yararlanılıra Kritik ve çok 

önemli kalite özellikleri üzerinde, muayene ve kontrollar 

yoğun biçimde yapılıro 

Kalite özelliklerinin sınıflandırılması, yukarıda sa­

yılan temel faydaların yanı sıra daha pek çok faydalar sağ­

lar. Ancak yakın benzerlik olmasına karşın bu amaçla yapı­

lan sınıflandırmanın, kalite kusurlarının sınıflandırılma­

sından farklı olduğuna dikkat etmek gerekiro Burada yapı­

lan sınıflama kalite özelliklerinin izafi önemini belir -

ler. Isimleri aynı olsa bile kalite kusurlarının sınıflan-

dırılması, ~usurların derecelendirilmesine yararo 

Pazar Kalite özelliklerinin Belirlenmesi 

Yeni mamul fikrinin doğuşuyla birlikte çeşitli soru­

lar ve bunların cevaplarını bulma çabaları hemen başlar. 

Bu anlamda, yeni mamul kalite kontrolu ile ilgili ilk ça-

lışmalar, düşünülen yeni mamul için, esas olarak tüketici-
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nin (alıcının) kalite isteklerinin ve bunlar için ödeme gü­

cünün belirlenınesini amaçlar. Bu nedenle de bir ya da bir 

mamul grubu için, mamul-tüketici ilişkisinin geniş kapsam~ 

lı tetkik ve analizini içeren pazarla~1 araştırmasının ya­

pılması gerekira Böyle bir pazarlama araştırmasında, üze­

rinde durulacak ana konular topluca, ŞEKIL 6 1 da gösteril­

miştir(25). 

Ancak, yeni mamul kalite kontroluna ilişkin ve özel -

likle yeni mamulün kalite özelliklerinin belirlenmesine yar­

dımcı olacak verilerin elde edilmesinde daha çok pazarlama 

araştırmasının, mamul araştırması tipinden yararlanılır. Bu 

araştırma, tüketicilerin mamulü nasıl kullandıklarının, huy­

larının ve seçimlerinin (tercihlerinin) neler olduğunu be-

Iirtrnek için yapılan incelemeleri ve tüketicilerin istekle­

rine uygun mamullerin geliştirilmesi için yapılan teknik in­

celemeleri ve laboratuvar çalışmalarını kapsaro Bu kapsam 

içersinde mamul araştırması, büyüklük 9 biçim, renk, ambalaj, 

marka ve fiyat gibi mamul özelliklerini kararlaştırmeda yar­

dımcı olur(26)o Görüldüğü gibi mamul araştırması daha çok 

pazara göre kalite özelliklerinin belirlenmesine yöneliktir 

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

liştirme grubuna (ki bu grupta dizayn, imalat ve kalite kontT 

(25) AoM.Brichta-.Peter EoM.Sharp, :B1rom Project To Produc -
tion, London: .Pergamon Eress, 1970, So 20. 

(26) Ilhan Cemalcılar, .Pazarlama Araştırması, Eskişehir Ik­
tisadi ve Ticari Ilimler Akademisi, Yayın No o 69/35, 
1975, So 14o 
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MAMUL 

ı 

ı Pazar ı Rakipler Satış Gerekleri Satış ve Maliyet 
Tahmini 

1 ı r ı 1 
Ulke Ülke Ülke Ülke Dizayn Dizayn Geliştirilmesi 

içi Dışı içi Dışı Gerekleri Zaman ve Maliyet 

ı [ ı 

t Pazar Hac m i Mamul Grubu Tezgahta işleme 
(miktarl Zaman ve Maliyet 

ı 

ı Pazar Hacmi K alite Gerekli Miktar Toplam imalat 
(parasal l ve imalat Masrafları 

Oranlar ı 

1 Eğilimler 1 Fiat 

Satış Organizas-

Satışlar yon Tipi 

(parasal J Satış Fiatı 

Satış Teşvik 
ve 

Finansal Reklam Şekli 

Durum 

Seı;:vis Şekli Servis Masrafları 

Dağıtım ve Toplam Dönüş 
Satış Metodları Hızı ve Karlılık 

ı 
U mu lan Pazar M amulun Kabul 

Payı yada Red di 

Şekil: 6o. Yeni Mamul Pazarlama Araştırması Şeması o 

rol mühendisleri sürekli bulunur) şu bilgile~i vermesi bek­

lenir: 

ı. Tüketicinin bilinen ya da araştırılarak bulunan ih­

tiyaçlarını karşılayacak mamulün, genel nitelikteki kalite 

· özellikleri, 
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2o Bu kalite özellikleri için, tüketicinin kendi an­

latımı ve hangi kelimeleri kullandığı. Bu konu, hem pazar­

lama taktiklerinin tüketici ile uyum sağlıyabilmesinde hem 

de, sunulan mamul ka li tesinin kendi diliyle tüketiciye hi­

tabetmesinde önem taşır 9 

3o özel marka mamullere karşı tüketicinin daha çok 

ilgi göstermesinin nedenleri, 

4. leni mamulün rakiplerinin, kalite özellikleri ve 

i'iya tları. 

5o Yeni mamulün satış gerekleri, dizayn gerekleri, i­

mal edilecek miktarı, pazara sürülme zamanı ve satış fiya­

tı, Vbo 

Pazarlama araştırmasından elde edilen ve yukarıda en 

önemlilerine değinilen bilgilere göre, yeni mamul kalite 

kontrolu ve öteki açılardan yapılan analizierin sonuçları­

nın değerlendirilmesinden sonra, olumlu ya da olumsuz ol­

malarına göre, yeni mamul projesi için red ya da kabul ka­

rarı alınır. Genellikle, yeni mamul, gelişmesinin çeşitli 

aşamalarında pek çok kez bu red ya da kabul değerlernesiy­

le karşı karşıya geliro Yeni mamul ümitli görüldüğünde da­

ha sonraki çalışmalara geçiliro 

Aırıntılı Kalite özelliklerinin Belirlenmesi 

teni mamul için, uyulacak kalite politikası ve amaç­

ları, kalite özellikleri sınıfları, kalite özelliklerini. 

etkileyen faktörler ve pazara göre kalite özelliklerinin 

belirlenmesinden sonra, mamulün tüm parçaları, üniteleri 

ve bütünü üzerinde ayrıntılı dizayn çalışmalarına geçilir. 
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liğin çeşitli ölçütlere göre kabul edilebilir sınırları, 

tolerans kavramını ortaya çıkarmış ve kalite.özellikleri-

J:lin_ bu kaçınılma~ --~~~i_şke!!~~k.~-~~, y~rıi ___ t_~~~-~?-~~1--~.~--:!-_le ___ pi_.!'-

~ ~1<:. ~-~ __ ~e! ir 1 _e n!I}e~1~-~ --~ oı:_u_n.}.E..J.c.?:~-~_:ı.~!_ı ro 

Tolerans limitleri, kalite özelliklerini ve mamulün 

performansını doğrudan etkiler. Genellikle limitlerin dar 

seçilmesi, kalite düzeyini (derecesini) yükseltir. Ancak 

dar limitler, aynı zamanda hassas imalat demek olduğundan 

imalat masraflarını doğrudan arttırır. Ayrıca bu konuda 

dizayn mühendisleri ile imalat mühendisleri arasında genel-, 

likle sürekli bir sürtüşme vardır. Garip bir iç güdüyle di-

zayn mühendisleri dar tolerans limitleri, imalat mühendis­

leri ise, daha geniş limitleriçersinde çalışmayı tercih 

ederler. tolerans seçimini, sayılan bu başlıca zıt çalışan 

faktörlerle birlikte pek çok başka faktör de etkilero · 

Bu nedenle de tolerans limitlerinin c;)}~_§}:~_?'i _::!_~- seçim~ 

y_E,ı_~nı_~~~--A-~~-~~;L.§~~-~-~-~~-~X~-~~_!:~ll __ 9:~~-ildi._F ve yeni mamul 

geliştirm.ede zıt çalışan bu faktörler altında en akılcı ve 

uzlaştırıcı analizlerin yapılmasında yeni mamul kalite kont~ 

rolunun rolü büyüktür. Bu gerçek, tolerans limitlerinin a; 

naliz .. ve seçirmni, günümüzün modern ka li te kontrolu prob -

lemlerinin en önemlilerinden birisi haline getirmiştir. A-
1 

şağıda, bir parça ya da çeşitli parçaların birleşmesinden 

oluşan bir ünitenin tolerans analizleri bu açıdan ele alı­

nacaktır. Bir tezgahın işleme tolerans limitleri ya da pro-

sesin tolerans limitleri daha sonra kendi bölümlerinde in-

celenecektir. 
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Ilk önce, mamulü vücuda getiren her parçan~n tole -

rans analizleri,bu toleranslar~n mamul performans~na olan 

etkileri göz önüne al~narak yap~l1r. Böyle bir analizin 

esas1, ŞEKİL 7)ve ,Ş:GKIL 8Jüzerinden kolayca görülür(27). 

ŞblGL 1'' de X gisi bir parçan~n tolerans-performans eğri­

si (TP) ile gösterilmiştiro Bu parçada, tolerans limitle~ 

rinin (A)'dan (B)'ye büyük ölçüde genişletilmesi, mamul 

performans~nda (c) gibi küçük bir düşmeye neden olmakta-

VI 
c 
o 
E 
o ..... 
ı.... 

ClJ 
(L 

E TP 
o 
:L X parçası 

Tolerans Limitleri 

Şekil :7 o ı:l'olerans Limi_tlerindeki Değişmelerin Performan,.; 
sa Etkileri. 

dlro Böyle bir durumda, mamul perf'ormans~ndaki bu küçük 

azalmay1 göze alarak (B) tolerans limitlerinin seçilmesi 

ile, imalat maliyetlerinin büyük miktarda azalmas~ sağla­

nabilir ve dizayn mühendisinin (A) limitlerinde diretm~­

si anlams1zd1ro ŞBKIL Ş'da ise, başka bir Y parças~ için 

tolerans-perıormans eğrisi gösterilmiştir. Bu parça üze~· 

(27) Juran, s. 240o 
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rinde ayn1 (A) ve (B) tolerans limitlerinin performansa 

etkileri bUyUktUro Nitekim tolerans limitlerinin (A)'dan 

(B)'ye genişletilmesi halinde, performansta (d) gibi bü­

yük. bir düşme görülmektedir. Böyle bir durumda tolerans 

limitlerinin (A) dan fazla uzaklaşmamas1, imalat mühendis­

liğinin buna göre hassas imalat olanaklar1n1 aramas1 ge -

rekiro 

iii 1----,----+-----t 
c 
o 
E ._ 
o -._ 
cı.ı 

0.. 

J 
E 
o 
~ 

Tolerans Limitleri 

Şekil:S. Tolerans Limitlerindeki Değişmalerin Performan­
sa gtkilerio 

Görüldüğü gibi tek bir parçanın tolerans limitleri 

için bile analizler yaparak daha ekonomik ve gerçekçi 's·e­

çimler yapma olanağ1 vardlro Çeşitli parçalardan oluşan 

bir ünitenin toplam boyutu, toplam elektriki direnci ya 

da toplam ag1rl1ğ1 gibi kalite özelliklerine ait tolerans 

limitleri için seçim yapmada analizierin önemi daha daaP­

tara Böyle bir analiz, yeni mamul kalite kontrolunda is -
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tatistiğin kullan:ı.ld:ı.ğ:ı. alanlardan biridir ve aşağJ.daki 

biçimde formüle edilen, "bağ:ı.ms:ı.z değişkenierin toplam:ı.­

n:ı.n standart sapmas:ı., bu bağ:ı.ms:ı.z değişkenierin standart 

sapmalar:ı.n:ı.n karelerinin toplam:ı.n:ı.n kare köküne eşit ol­

ma" ilkesinden yararlan:ı.l:ı.r. Bu ilke, standart sapma for­

mülüyle ifade ediliro 

r.' 1 r.' 2 r.-1 2 r:-1 2 ı 2 \ 
u toplam = \} lu 11 +lu 2 ı + (u 3 ı + ..... + (IJ n l 

Ayr:ı.nt:ı.lara girmeden konu bir örnek üzerinden şöyle 

aç:ı.klanabilir(28)o Bir ünite, a,b,c gibi üç parçan:ı.n bir­

leştirilmesinden vücuda gelmiştir. ŞbKIL 9'da parça ve ü-

nite şematik olarak gösterilmiş, boyutlar ve toleranslar 

A B c D 

ı o ı b ı c ı 
~1,450 ! 0,001.0 .ı 0,865! 0,0032-f-1,170! 0.0028 :j 

3,485 ! 0,00 60 

Şekil:9o Üniteyi Meydana Getiren Parçalar, Boyutlar:ı. ve 
Toleranslar:ı.o 

. 1 

verilmiştir. Ünitenin bir boyutu AD =AB + BC +CD olma­

l:ı.d:ı.ro Bu durumda, parça toleranslarl göz önüne al1n:ı.nca, 

ünitenin boyu AD nin, tolerans limitlerinin ne olacağl a- , 

" t28) EoLoGrant, Statiscal Quality Control, 3. Bdo, New 

York: Mc Graw-Hill, 1964, So 305o 
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Lnaliz edilmelidir. Eski anlay1şa göre, parçalar1n tek tek 

toleranslar1n1n aritmetik toplamı, bunlardan vücuda gelen 

ünitenin toplam toleranslnl vermelidiro Örnekteki numerik 

değerlere göre ünitenin tolerans limitleri ± 0,0100 ya da 

tolerans ağ1rl1ğ1 0,0200 olmalldlr. ~eni uygulamada ista­

tistiksel metoddan yararlanarak tolerans analizi yapmak 

için TABLO lO'de gösterilen düzenleme yaplllro 

Tolerans 
Parça Boyut Tolerans Üst Li mit Alt Limit Aralıgı 

u L U-L 

AB 1,4 50 ~ 0,0040 1,45 40 1,4460 0,0080 

BC 0,865_ ~ O.Q032 0,8682 0,8618 0,00 GL. 

CD 1,170 ~ 0,0028 1,1728 1,1672 0,0056 . 

TOPLAMLAR 0,0100 3.4950 3,4750 0,0200 

... 

Tablö:lO. Tolerans Analizleri Düzenlemesi. 

Daha önce verilen standart sapma formulü, bu tablo-

daki harflere göre düzenlenir, 

ve nümerik değerler yerine konursa, ünitenin AD boyutu to­

lerans ·arallğl için, 

ı u- LlAo = Jıo,oosoı 2 • ıo,oosı.ı 2 • ıo,oossı 2 ' = o.oı2o 

değeri ya da tolerans limitleri için <± o,oo6o) değeri bu-

lunur. 

Görüldüğü gibi eski anlay1şa göre, parçalardan vücu-
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da gelen ünitenin tolerans limitleri C± 0,0100) olmak gere­

kirken, istatistiksel metod kullanarak yap~lan analizde ~­

n~ par9a toıeranslar~ ile tolerans limitleri C± o,oo6o) ~ 

lan bir ünite elde edilir. Böylece, ayn~ parça toleransla­

r~ ile daha hassas bir montaj ünite elde etme ya da ayn~ to­

lerans limitlerine sahip bir montaj ünitede daha kaba tole­

ransıara sahip parçalar~ kullanma olanağ~ sağlan~r. Ancak, 

bu yolla parça ya da montaj ünitenin toleranslar~ analiz e­

dilerek seçilirken teknik gerekler ve performans üzerindeki 

etkiler de göz önüne al~nmal~d~r(29). 

Bu başl~k altında toplanan çalışmalar ya da kullanılan 

yöntemler çeşitli kaynalüarda, dizaynedilmiş deneyler (de­

signed experiments), deneylerin dizaynı (the design of ex­

periments) ya da deneysel dizayn (experimental design) gibi 

farklı terimler ile ifade edilmiştiro Tüm bu ifadeleri, is­

tatistiksel metodlara göre dene,ylerin planlamas~ anlamında 

almak yerinde olur ve burada, bu teriro kullanılmıştır. 

Yeni mamul kalite kontrolu tekniğinin, dizayn aşaroas~­

na yönelik en önemli çabalarından birisi de, deneylerin plan­

lanması ve verilerin analiz edilmesidir. Bu yolla, çe~itli 

faktörlerin kalite özelliklerine olan etkileri deneme yolu,y-

(29) Toleransların teknik gerekleri hakkında bkz.: Mustafa 
Akkurt-Malik Kent, Makina Elemanları, ı. Cilt, Istan­
bul: I.ToÜo rı1ühendislik-Mimarlık Fakültesi, Yayın Noo 
106, 1975, So 180-2llo 



- 65 -

ı~ analiz edilir ve ayrıntılı kalite özelliklerinin daha 

gerçekci biçimde belirlenmesine olanak sağlanır. Kalite 

politikası gereği, yeni mamulünkalite saygınlığına büyük 

önem veriliyorsa, deneylerin planlanması daha da önem ka­

zanır ve ayrıntılı kalite özelliklerinin belirlenmesinde 

kesinlikle bu çabaların yapılması gerekira 

Özellikle, deneyierin planlanması ve sağlanan verile­

rin analizlerinde istatistiksel yöntemlerden geniş ölçüde 

yararlanılar. İşin mühendislik yönünün de olması nedeniy­

le bu gibi durumlarda, -~_statistikçi-mühendis grubunun bir­

likte çalışması en çıkarlı yoldur. Bir grup çalışmasını ge-

rektiren, planlama, uygulama ve analiz aşamalarını içeren, 

deneylerin planlanması oldukça karmaşık bir işt1r ve baş­

lıbaşına bir inceleme konusuduro Bu nedenle, deneylerin p­

lanlanması, ayrıntılarıyla ele alınmamış olup, bazı örnek­

ler üzerinde önemli noktalara değinmekle yetinilmiştir(30). 

Deneyierin planlanmasında önce, özellikle mühendisler 

tarafından, aşağıda sıralanan soruların cevaplarının sap -

tanması gerekira 

lo Deney, mühendislik yönünden ne miktar bir farkı 

göstermeli dir? 

2o ~le alınan kalite özelliğinde kaç değişken faktör 

(dizayn parametresi) dene~~elidir? 

(30) Deneylerin planlanması ile ilgili ayrıntılı bilgi i­

çin bkzo: BoJoWiner, Statistical :ı?rinciples In Experi­
mental Design, 2. Ed., New York: Mc Graw-Hill, 197lo 
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3o Bu değişken faktörlerin tahmin edilen karşılıklı 

tesirlerinin neler olduğunun ve tesir derecelerinin denen­

ınesi gerekli midir ve istenıneli midir? 

4o Deney hatalarından dolayı ne gibi riskler doğa.bi­

lir? Buradaki deney hataları, önemli olmayan bir farkın ö­

nemli ya da gerçek farktan daha başka bir fark saptanması 

biçiminde beliriro 

Kararlaştırılan bu noktalara göre ve deneyierin eko­

nomik olması da dikkate alınarak, deney planlanmasına, uy­

gulamaya ve sonuçların analizine geçiliro Aşağıda, deney­

ıerin planlanmasına örnekler verilmiş ve bazı önemli nok-

telara değinilmiştir(3l)o 

Ornek olarak bir kaynak kalite özelliğine (kaynak di­

kişinin çekme mukavemeti, sertligi ya da kaynak iç hatala­

rı gibi), çeşitli faktörlerin etkileri denenecektiro Bu fak­

törler, üç ayrı çelik saç malzeme (1,2,3), üç ayrı kaynak 

makinası (A,B,C), üç ayrı kaynak elektrodu (I,II,III) ve üç 

ayrı kaynak işçisi (a,b,c) olabilir. Bu faktörlerin kaynak 

kalite özelliğine etkilerini denemek ve faktörler arasında 

en uygun kombinazonu yaparak, en iyi kalite özelliğini be­

lirlemeye olanak sağlamak için şu gibi deney planları yapı­

labilir: 

TABLO ll'deki deney planında, çelik saç malzemelerin 

dışındaki faktörler (kaynak makinaları, elektrotlar ve kay-

t31) BertandLoHansen, guality 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.Malzeme 3.Malzeme 

1. Malzeme 2.Malzeme 3.Malzeme 

Tablu:ll. Tesirler karıştırılmış planlama. 

nak işçileri) değişmez faktörler olarak göz önUne alınmış­

tır. Bu plan ile yalnızca çelik saç malzemelerdn kaynak ka­

lite özelliğine etkileri denenebilir. Ancak, kalite özel -

liğine malzemenin etkileri öteki faktörlerle karışmış du­

rumdadıro Bu çok az kullanılan bir deney planıdır. 

KAYNAK MAKiNALARI 

A B c 
3 1 2 

2 3 1 

1 1 2 

Tablo:l2o Tam tesadüfi planlaroso 

TABLO 12'de kaynak makinaları ve malzemeler kaynak ka­

lite özelliğini etkileyen faktörler olarak alınmıştır. Bu 

faktörlerin etkilerinin birbirlerine karışmasından kaçınıl­

mıştır • .tvlalzeme numaraları 1,2,3 kura ile her makina için. 

saptanır. Her malzemenin denerı..me sayısının farklı oluşu bu 

planın sakıncalı tarafıdır. Bir önceki deney planının biraz 
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KAYNAK "-1AKiNALARI 

A B c 

2 ı 3 

1 3 2 

1 2 3 

Tablo:l3o Tesadüfi dengelenmiş planlama. 

geli şmi şi dir o 

TABLO 13'de her malzemenin denenme sayılarını aynı 

yapabilmek için bir dengeleme yapılmıştır. Ancak, aynı 

malzeme bir makinada ötekilerinden daha çok denenebiliro 

Bu,planlamanJ.n sakıncasıdJ.r. Bir üstteki plana göre bun-
/ 

da, deney hatalarını daha hassas hesaplama olanağı vardıro 

KAYNAK MAKINALARI 

A B c 
1 1 1 

2 2 2 

3 3 3 

Tablo:l4o Klasik planlama. 

ırABLO 14' de, her malzemenin her makina da eşit sayıda 

denenebileceği bir plan gösterilmiştire Her deney planın­

da bir seferde ,;;ralnız bir faktör değişir·; öt_ekiler deRi§­

~ kabul edilir. Çeşitli faktörler denenmek istendiğinde, 

klasik deney planı ekonomik değildiro Çünkü, böyle bir plan­

la .Uç malzeme, üç kaynak makinası ve üç elektrot denenmesi 
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halinde gerekli deney sayıs1 34 = 81 olmal1d1r. Ayrıca pla­

nın tek dlizeli~i bazı sakıncalar do~urur. 

KAYNAK MA KI NALARI 

A B c 
1 3 2 

2 1 3 

3 2 1 

Tablo:l5o Tesadüfi blok planlamao 

TABLO 15'deki deney planında tek düzelikten kurtu­

lunmuşturo Iki faktörlll deneylerde çok kullan1lan bir plan­

lamadır. Bu planlama ile toplam değişkenliği, değişkenli -

ği n üç kaynağ1na (makinalar, malzemeler ve dene.v ha talar1) 

ayırmak ve kaynak kalitesinde, makina etkilerine bağlı o­

larak malzeme etkilerini hesaplamak mümkündür. 

Kaynak KAYNAK MAKiNALARI 

E le ktrodu A B c 
I 1 2 3 

n 2 3 1 

m 3 1 2 

Tablo:l6o Latin karesi. 

TABLO 16 1 da, üç kaynak elektrodu (I,II,III) gibi bir 

ilave faktör daha deney planına katılm1ştıro Her malzeme 

birer kez her bir elektrot ve her bir kaynak makinasında 
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.deneniro Bu planda, malzeme, kaynak makinası ve elektrot 

sayılarının eşit olması gerekir. Kaynak kalitesi üzerinde 

değişkenliğin üç kaynağı, malzeme, makina ve elektrot etki 

dereceleri deneysel hata ile karşılaştırılarak analiz edi­

lebiliro Ancak etkilerin birbirlerine karışması genellikle 

ölçülemez o 

Kaynak 
KAYNAK MAKINALARI 

Elektrodu A B c 
~ 

I ıa 2b 3c 

n 2c 3a 1 b 

m 3b 1 c 2a 

TablQ.:l 7. Graeco-La tin karesi. 

TABLO l~'de, deneye bir dördüncü faktör yani; a,b,c 

gibi üç ayrı kayna~ işçisi katılmıştır. Bu deney planı ile 

kalite özelliğine; malzeme, makina, elektrot ve işçi fak -

törlerinin etkisi analiz edilebilir. Bu planda da her fak­

törün sayıları eşit olmalıdıro 

Kaynak 
KAYNAK MAKİNALARI 

E lektrodu A B c 

I ıtA,I ı 1 1 B, I ı 1 (C, I ı 

n ı tA.n ı 1 tB.n ı 1 ı c.n ı 

m 1IA.m ı 1IB.m ı 1 ıc.m ı 

Tablo:l8. Faktöriyel planlama. 
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TABLO 18'deki faktarial planlama, iki faktörün ana­

lizi için oldukça basittiro Bir malzeme üzerinde,kaynak 

makinaları ve elektrotlarının etkileri denenebilir. Maki­

na ve elektrot faktörleri bağımsız ve aynı deney hatala­

rı var kabuledilmesi halinde planlama örnekteki gibi olur. 

Yukarıda, deney planıarına örnekler verilmiş ve ba­

zı önemli noktalara dikkat çekilmiştir. Koşullara uygun 

deney planları yapıldıktan sonra, bunlara uygun deneyler 

yapılır (uygulama), hesaplama ve analizlere geçilir. Böy­

lece, ayrıntılı kalite özelliklerinin belirlenmesinde çe­

şitli faktörler daha gerçekci biçimde dikkate alınm1ş o­

lur. Örneğin, ön görülen kalite için, kullanılacak malze­

me, kaynak elektrodu, kaynak makinası ve işçi nitelikleri 

belirlenmiş olur. Deneylerin planlanması ve analizi çalış­

malarında, bilgi sayarlardan geniş biçimde yararlanma ola­

nağı vardır ve bu yolla, çok sayJ.da faktörün tesiri ince­

lenebilir ve ekonomik çalışılıro 

Standartlardan Yararlanma -------------------------
Standartların nasJ.l hazırlandJ.ğı ve ne olduğu konu­

muz değildir. Burada, yeni mamulün ayrıntılı kalite özel­

likleri.belirlenirken yararlanılan önemli bir kaynak ol­

ması nedeniyle ele alınmJ.ştıro Bir yeni mamulün, onu oluş­

turan malzeme, parça ve ünitelerinin tamamı yeni, daha ön­

ce yapılmamış anlamını taşımaz. İcad mamullerde bile pek 

çok malzeme, parça ve ünite ler, sanayinin daha önce kul­

landığı ve bunlar üzerinde tecrübelere sahip olduğu şey­

lerdir. Ayrıca büyük bir olaşılıkla, yeni mamulü meydana 
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getiren bu gibi elemanlar1n standartlar1 daha önce haz1r­

lanm1şt1r ve bu standartlar, konusu olan şeye ait uzun 

araştırmalar1n, tecrübelerin ve çeşitli faktörlerin den­

gelenınesi sonucu oluşturulmuştur. Bu gerçek, bir yeni ma­

mul geliştirmede, onu meydana getiren pek çok eleman için 

teknik standartların haz1r ve güvenilir bilgi kaynakları 

olduğunu ortaya koyar. O halde ayr1nt1lı kalite özellik-

leri belirlenirken, işletme, dernek ve birlikler, ulusal 

ve uluslar arası mevcut standartları araşt1rrr~k, zorunlu 

olmasa bile kalite özelliklerini bunlara göre belirlemek 

en ucuz ve en garantili bir .voldura Ancak bu iş yapılır­

ken kalite özellikleri ile standartlar arasındaki yakla­

şımlarlu ve standartların kullanılma olasılığının çeşit­

li faktörlere göre ciddi biçimde analiz edilmesi ve buna 

göre karar allnınası gerekir~ 

Hemen her türlü işletme, ekonomik ve teknolojik ne­

denlerle bazı malları diğer işletmelerden almak zorunda­

dır(32). Satın alınacak bu mallar, halen mevcut imalatın 

devamını sağlamak için gerekli olduğu gibi, yeni mamuller 

için de gereklidir. Bu zorun, pek çok durumlarda bir iş­

letmenin ba~arısınınp büyük ölçüde onun satıcılarının ba-

(32) Mal. kelimesi burada, yeni mamul 
lü, hammadde, yarı mamul, parça 
sar anlamda kullanılmıştıro 

için gerekli her tür­
ya da üniteleri kap-, 
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~r~sına bağlı olmasına neden olur(33)~ Aynı gerçek, ye­

ni mamul kalite özelliklerinin belirlenmesinde, satın a­

lınacak mallara ve satıcılara olan bağımlılığı da vurgu­

lar. Değinilen nedenlerden dolayı yeni mamul kalite kont­

rolu çabalarında, satıcı-alıcı ilişkileri önem taşır ve 

devam eder. Burada bu ilişkilerin, ayrıntılı kalite özel­

liklerinin belirlenmesi ile ilgili kısrru elA alınmıştır. 

Bu çerçeve içersinde, satıcı-alıcı ilişkileri ile, 

yeni mamulde kullanılacak ve öteki işletmelerden satın 

alınacak malzemA, parça ve ünitelerin ayrıntılı kalite 

özellikleri belirlenirken, iyiye yaklaşmak ve gerqekci 

olmayı sağlamaktıro Bunun başarılması için, alıcı işlet­

meler kalite özelliklerini belirlerken hayali olmamalı ve 

satıcı işletmeleri gerekli kaliteye zorlayacak biçimde 

çalışmalıdırlar. Bu çalışmaların genişliğini ve yoğunlu­

ğunu, satın alınacak malın özelliği, miktarı, aynı malın 

satın alınma sıklığı, satıcıların sayısı, satıcı ve alı~ 

cı ların özelliği gibi faktörler tayin eder. Bu anlamda ka­

lite özelliklerinin belirlenmesinde satıcı-alıcı ilişki­

lerinin, önemli noktalarına aşağıda değinilmiştiro 

İlk olarak, satıc1111n kalite sisteminin değerlernesi 

yapılmalıdır. Bu sistem içersinde, satıcının benzer mal-

larının durumu, araştırma ve mühendislik kadro ve tecrü­

besi, imalat bölümleri ve deney imkanları analiz edilir. 

---·-----·-
(33) Satıcı kelimesi, bir işletmeye mal veren işletmeler 

ya da üniteler anlamında kullanılrruştıro 
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Eöylece satın alınacak mallarla ilgili kalite özellikleri­

nin belirlenmesinde daha gerçekci veriler elde edilebildi­

ği gibi, belirlenen özellikleri tolerans limitleri içer -

sinde satıcının karşılama imkanları da artırılmış oluro 

Bundan sonra, kalite özelliklerine ait ortak bir di­

lin kurulması gerekir. Böylece karşılıklı ilişkilerde yan­

lış anlarnalara ve bunlardan doğacak zararıara meydan ve -

rilmez. Belirlenen kalite özelliklerinin anlatımı bu ortak 

dile göre yazılır. Ayrıca, alıcı tarafından satıcıya kali­

te özellikleri bildirilirken bunlarla ilgili sınıflandır­

ma da duyuı~lı1r. Bu yöntemle, satıcının hangi özellikler 

üzerinde daha dikkatli durulması gerektiğine işaret edil-

miş oluro 

Bu konuda en son çalışmalar ise, teknik enformasyona 

dayanır. Alıcının kalite özelliklerinde yaptığı değişiklik­

lerin ya da satıcının malzeme ve prosese bağlı olan değiş­

melerinin, derhal karşılıklı olarak bildirilmesi, alınacak 

önlemlerin belirlenmesi, bu çalışmaların temelini oluştu­

rur. Bu yolla, olay anında karşılığa meydan vermeden nasıl 

devranılacağı kararlaştırıl.mış olur ve aşırı zararlar ön­

lenir. Enformasyona dayalı çalı~maların bir diğer yönü .de, 

alıcı işletmenin satıcıya, teknik bilgi ve yardımda bulun­

masıdıro Böylece, satıcının kaliteye ilişkin problemleri­

nin çözümünde yardımcı olunur ve satın alınen malların ye­

ni mamule ilişkin kalite kontrol ve diğer programlarının 

gerçekleştirilmesinde, her iki işletmeye de olanak sağla-
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,Ynerilen Diza,ynJ.rı Denenınesi 

Daha önce, deneylerin planlanması ve analizi başllCl 

altında sözü edilen deneyler, özelliklB yeni mamul için 

kullanılacak~~ ve parçaları içerir. Böylece, deney­

sel ve gerçekci bir yaklaşımla, bunların ayrıntılı kalite 

~~~~l~rinin belirlenmesi ve seçimine olanak sağlanıro 

Buna karşın, ön!.Eilen diza~ denenınesi, -~-~1~:?.-~.Ş_...§.Z­

rıntılı kalite özelliklerinin ne ölçüde gerçekleştirildi-
----·---~-·· . ·-·~·-·~ .......... ·-~"-~--------~ . ..--~.-~----~-----·~ .... ~ ·-----~-~---· ····-··· ···--~· -···. ··----........ ·-· -· ..... ~-- ··------···· ·-

ğinin denenmesini amaçlar ve komple mamul özellikleri üze-
------·-·--··-·"',,,,_ ... ___ ,_. ...... _,_ •••• ~- ............... ,. ... _ ......... - .... ,oJ ••• ,. • ••• -- ····-~ ·- ----~ ~------····- ----- ................. ····------·····----- ·····--------· 

Ceşitli görüş ve hesaplamalara göre dizayn, dizayn ça­

lışmaları boyunca sürekli olarak değişmelere uğraro Bu ne­

denle, en son kesin biçimini alıncaya kadar, önerilen di -

-~~X!l:._E_lE:~!::!rrı.~p.q._§..g_;ı_~. Önerilen dizayn, protatip imaline ola­

nak verince, protatipler üzerinde deneyler yapılıro Daha 

sonra, işletmenin imalat ünitelerinden elde edilen ilk ma-

mul örnekleri, eüvenirlik, çevre ve çalışma koşulları de -

neylerine alınırlar. Böylece, komple mamulün özellikle, 

fonksiyonel kalite özellikleri denenmiş oluro Alınan sonuç-

lar olumlu ise, önerilen dizayn kabul edilir ve yeni ma mu-

lün imaline izin verilir. 

Önerilen dizaynın denenınesi başlıca, protatip deney­

lerini, çevre ve çalışma koşullarındaki deneyleri ve güve­

nirlik deneylerini içerir. Önemli noktalara ·değinilerek, a-

şağıda bu çabalar incelenmiştir. 

Protatip imaline olanak verecek düzeyde dizayn aşama-
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sı ndaki o alı şmalar ilerleyince, el .va da tezgah imalatı 

prototiplerin denenmesine geçiliro Böylece önerilen dizay­

nın kalite özelliklerinin denemesine, güvenirlik ve ömür 

deneylerinin başlatılmasına, imalat ile kalite arasındaki 

ilişkilere daha gerçekçi yaklaşımların bulunmasına olanak 

sağlanır. Ancak ne kadar benzerlik olursa olsun, protatip 

deneyleri ile imalat bölümlerinde imal edilen mamuller U­

zerinde yapılan deneyler arasında farklar olacaktıro Bu 

nedenle protatip deneylerinde ve sonuçların analizinde, 

gerçek mamul ile protatip deneyleri arasındaki farkların 

neler olduğunun ve bıınların sonuçlara etki derecelerinin 

bilinmesi önem taşır. Bu farkları sağlıklı biçimde sapta­

yabilmek için protatip imal edilirken, kullanılan malzeme­

lerin, imal metotlarının ve deney koşulları gibi hususla­

rın dikkatle ve ayrıntılı biçimde kaydedilmesi gerekiro 

Böylece, protatip deney sonuçlarına göre gerçek mamul ka­

li te özellikleri hakkında. bir yargıya varılırken, aradaki 

farklar hesaba katılmış ve daha gerçekçi davranılmış oluro 

Protatip üzerinde yeni mamul kalite kontrolu ile ilgi­

li yapılan bı ı çalışmaların sonucunda mamul un, malzeme, par­

ça ve ünitelerinin kalite özellikleri ve toleranslar1nın 

mamul fonksiyonu üzerindeki etkileri ortaya konabiliro Ay­

rıca çevre şartlarının, dizaynın yeterliliğine etkileri in- · 

celenir. Gene bu deneylerle, kalite kontrol yönünden orta-

ya çıkabilecek güçlüklerin neler olabileceği saptanıro Bu 

deneyler kalite özelliğine göre, hangi imal metotlarının 

daha uygun olabileceği hakkında da ilk bilgileri verir. 
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Bundan önce yapılan çeşitli çalışmalarla- oevre ve oa­

lışma koşulları da dahil, çeşitli faktörler dikkate alına­

rak mamıJlün kalite özelliklerinin belirlenmesi ve dizayn 

tamamlanmıstır. Yani, mamul gerçek imalat bölemlerinde i-

mal edilecek durlıma gelmiştiro Eğer mamıll özellikleri, i-

mal edilecek rrıiktar ve işletmenin olanakları yeterli ise~ 

fabrikada oevre ve çalışma koşulları altında, komple yeni 

mamulün denenınesi faydalıdır. Denenecek mamuller. gerçek 

imalat bölümlerinde ve buralardaki personel, tezgah ve ko­

Şllllar ile elde edilen ilk numuneler üzerine uygulanır.Ay­

rıca bu deneyierin fabrika laboratuvarlarında yapılması, 

alı~ınltı iş yerinde yapılmasına bakarak tercih ediliro Gün­

kü fabrika olanaklarının geniş olması nedeniyle daha has-

sas ve uygun deney ve ölçme cihazıarı lrullanılabilir ve da­

ha sa~lıklı analizler yapılabilir. Cıkan aksaklıkların dü­

zeltilmesi daha kolay ve daha doğru gerçekleştirilir. üste­

lik deneyler ve bu çabaların fabrikada yapılması daha eko­

nomiktir. Cevresel ve çalısma koşıılları altında mamulün 

fabrikada denenmPsinin sayılan üstünlüklerinden yararlanı­

labilmek için dikkat edilecek çok önemli bir nokta vardır. 

Bu, fabrika laboratı1varlarında sağlanan çevre ve çalışma ko­

şullarının eerçeğe tam uyması ya da farkların iyi saptana­

rak bunlarla. gerçek koşullar altında mamnl kalite özellikle­

rinin ne olabilece~inin iyi analiz edilmesidir. Aksi halde 

yapılan deneylerden elde edilen sonuçlar aldatıcı olur .. 

Yukarıda öz olarak değinilen noktalara dikkat edilerek 
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yeni mamulLin ceYre ve calışma koçulları altında denenınesi 

ile, özellikle fonksiyonel kalite özelliklerinin ne ölcüde 

gercekleştirildiği ve imalat-kalite ilişkileri saptanıra 

Bu deneyler sonucunda mamul kalite özelliklerinde umvlan 

düzeye erişilemez i se, nedenleri belirlemek ama cıy1a ma mu-

lün ünitelerine, parça ve malzemelerine doğru inen bir a -

raştırma ve analiz çalışmaları başlar. Gerek duyulunca da 

düzeltici çabalar ve dizayn de[işiklikleri yapılarak yeni­

den prototip, deneylerine çevre ve calışma koşullarındaki 

deneylere başvurulur. 

Önerilen dizaynın denemnesi kapsamı içersinde ele alı-

nan güvenirlik deney ve analizleri, bu düzeye gelinceye ka-

dar çeşitli aşamaları geç:nek zorundadır. Nitekim, bir yeni 

mamulLin güvenirliğini sağlıyabilmek için yapılan calıRma -

lar, yeni mamul fikrinin doğuşuyla birlikte başlar, dizayn 

ve öteld aşamal8rda çeşitli yoğunlukta sürdürülür ve bu ça­

lışmalar çe~itli deneylerle destekleniro Bu kadar geniş bir 

alana yayılan glivenirlik çalışmalEırında, deney ve analizler 

incelerneden önce, aşağıda kısaca g_üvenirlik. Javr?.,& __ ele a-

lınmış, daha sonra deney ve analizlorin, yeni mamul kalite 

kontrolu yönLi.ncien önemli noktalarına değinilmiştir. 

Avrupa Kalite Lontrolu Örgütü (EOQC), güvenirliği ;ı~ 

Jj.rlenmis c evre k9..§_ulları a 1 tında ,__i h tiya_ç_C!."SL~Ja-9;__p_~ryo t ~-

çin ve gerek duyulduğu zaman, bir mamul ün fonksiyonun_2-ı ba ŞEJ--·- ·-·------" ....... ~- --·--··- .... -------..... -.. . ' ....... ' ' -
rıyla yapma yeteneGi olarak tanımlanmıştır. Bu tanımdaki, ih­

tiyaq duyıılan peryot ve gerek duyulduğu zaman terimleri, ma-
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mul kalite özelliklerin:in bir zaman boyutu içersinde değer-

lendirilmesi gereğini vur8ulor(34). 

İ s ta _t i st i k se_ 1 ac J. da n .. e;~ ye niF 1~ ~'---~~E-.1?."~ ~ J.~---~~ VE~ __ k.o-

f?_13l~a_!:~- i.G.~.F~~n~~-- v~_?._.~ .. lip~en.:~~-ş z~-~~ _§.F~-~-~-0.n..~a_, ___ P§Ş§-

!'ll?: __ (<:ı_!_'J._Z. __ a Sl~) ... G[l_~?.:_Ş;~!?_.._Ol:.§..~~}_:ı-_~_=!::9:?-n n_ümeE'i ~--değe!'~ ola -

rak tanJ.mlanır. Buna göre güvenirli~in ölçülmesi, arızala­

rlll hangi aralıklarla ( frekanslarla) göri.Hdügünün sap tan-

ma;:nclır. 

Yukarıda verjlen tanımlDr da göz önüne alınırsa, ge­

reksinen nlasılıkla arJ.zasız çalışmayJ. sağlJ.yabilmek için, 

bir mamıılün geliştirilmesinde, güvenirlik kavramina r;öre 

yaklat-:;:J.m getirmek zorıınludur. Bu nedenle bir yeni mamulün 

dizaynında, y8pılan hecaplamalarda, malzemelerin seçimin­

de, parçalsr1n boyutlandırJ.lmcısJ.nda ve öteki kalite özel -

liklerinin belirlenmesinde, güvenirlik, bunlarJ. etkileyen 

önemli bir faktör olarcık dikkate alınmalıd1r. Ayrıca mamul 

i çin güvenirlik baş lı bc:ı .:;n na önemli bir kal i te özelliği dir. 

BunlarH' .. yanı sıra cüvenirlik, peryodik bakım ve onarım 

prorramlarını da do~rudan etkiler. 

--···--

(34) İngilizce, reliability sözcü~ünün karşılı~J. olarak ül­

kemizde, güvenirlik yo da güvenilirlik sözcUkleri kul­

lanılmaktadır. Bu kullanımıara örnek olarak bkz.: 

Akkurt I'iluctafa, lı.,aldna Konstrüksi;r.ommda QUE_q,i]'liôi_g 

Lş_~la rı, Mo ki na liıühendisleri Oda s1, Y~y1n No. 106, İs• 

to nbul-1977 

Duyar Ahmet~ Pamukçu YurdEmtır, Yöne_y].em Araşt1rması_Te..:.. 

rim~eFi ~özlUk Ta_slağ=!_, T.B.T.A.K., Yöneylem Araşt1rma 

tJni tesi, 1975. 
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Güvenirlik cabaları ile arızasız çalışmayı sağlamak 

amac olduğuna göre, mamul örrı.rU boyunca görülen arızaların 

özelliklerine kısaca de[!inmekte yarar vardır. Bu arızalar 

üç gruba ayrılır ve ŞEKİL 19'da görülen banyo teknesi eğ­

risi üzerinde gösterilirler. Eğride harflerle gruplara ay­

rılmış arıza1arın, kısa açıklaması şöyledir : 

-c 
o 
'-
o 
o 
N 
'-

~L-----------------------------------------~ 
Zaman 

Şekil:l9. Danyo Teknesi Eğrisi. 

lo brken arıza grubu (A-B). Bu grup arızalar mamul 

ömründe çok erken ortaya çıkar. Alıcının mamulü kullan -

maya baş la dığı ilk anlarda gc:5rülen bu arızalar, sağlıksız 

ararytırma, kötü dizayn, imalat ve kontrol hataları ile ye-

rine montaj ve calıştırma tcılimatlarına uyulmaması sonucu­

dur. Bu arızaların en az düzeye indirilmesinde etkili bir 

yeni mı:ımul ka li te kontrolunu'n katkısı büyUldür. 

2. Tesadüfi arıza grubu (B-C). Bu grup arızalarda, di-

zayn, imalat, kontrol ya da k~llanım gibi fonksiyonların 

doğrudan ve bUyük ölcüde etkisi yokturo Başka bir deyişle, 
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~u tür arızalardan kaoınılamazo İlei r.ekici bir nokta, bu 

arızeların tesadüfi olarak ortaya Gıkmasıdıro N;amul ömrü­

nün bu ar:ızaları gösterdiği dönem, faydalı ömür olarak ka­

bul edilir. 

J., Yaşlılık arıza grubu (C-D). Esldme ya da aşınma­

dan do[ an arızalardır. Bunlar mamul ömrünün sonuna doğru, 

yaşlılık döneminde ortaya çıkarlar. Er ya da eec her ma -

ınul iç:in kaçınılmaz olan arıza tUrüdüro İyi bir kullanım 

ve bakım uye;ularrıası ile bu arızaların çıkış zamanı ertele­

nebilir. 1skiyen ya da aşınan parçaların değiştirilmesiy­

le de yaşlılık arızal<:ırı ertelenebilir. Ancak bıı çözümde, 

ekonomik dengeyi sa~lamak gerekir. 

Görlildü{;ü gibi mamul ömrlinün ilk ve son dönemlerinde­

ki arızalarda bir tescdüfilik olmayıp, kısaca de~inilen 

nedenleri bellidir ve çareleri vardır. Ancak mamul ömrü­

nün en uzun l:ıs;rnnı oluşturan faydolı ömUr boyunca ortaya 

nıkan arızeların tesadüfi olma ni teli~ji bir sortındur. ör­

ne~in, aralıklı calışan bir motorun, bir uça~ın, bu çalış­

;:ncı saatlerinde ;ıra da, bir elektri·k düğmesinin belirli sa­

yıda aç:ılıp-kapBnmasındEL ort::--:ıya r.ılmcak arızalar tesadüfe. 

bırakılamaz. 1n azından bu tesadüfili~in bilinmesi ve kont­

rol altına alınması gerekiro İşte, özellikle faydalı ömür 

döneminde~ bilinen çevre koşulları içersinde ve gerekainen 

zaman aralığında, mamulLin arıza yspmaksJ.zın calışma olas:t­

lığını arttırmak, güvenirlik çabalarının temel amacıdır. 

Yukarıda verilen bilgilerle, güvenirlilc kavramına kı­

Eıaca de~.inil:niştir. )Liphesiz konu, ayrıntılı ve yoğun oa-
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l.ışmaları gerektirdiği gibi ce şi tli istatiksel metotların 

kullanılmasını da zorunlu kılaro Bu nedenle, gUvenirlik ca­

lışmalarının ek bir masraf getireceği açıktır. Ancak mamu-

lün gUvenilmez olması halinde yani, cevre koşulları al tın-

da, p;erek duyulan zaman ve sürede, mamulün kendinden bekle­

nenleri vermemesinden doğan rıı.asraflar dü ;;Lildüğünde, güve -

nirliğin ek masrafları haklı gözükür. Bu masraflara neden 

olan güvenirlik cabaları iki temel amaca yöneliktir<> 

Birinci amac, güvenirliğin dikkate alınarak yeni mamu-

lün ayrıntılı kalite özelliklerinin en iyi bicimde belir -

lenmesini sağlamaktıro Bunun inin, dizay.nın ilk aşamaların-

dan başlayarak, paroa, ünite ve komple mamulünkalite özel-

likleri belirlenirken yapılan hesaplamalarda, güvenirlik e­

saslarına u.yulıır., 13u hesaplamalara gerçekc.i yönden yakla şa­

bilm.ek için, protatipler ve mamul örnekleri üzerinde güve­

nirlilc deneyleri ve analizleri ,y-apılır. Önerilen dizaynın 

güvenirlik yönünden denenınesi ve sonuelara göre gerekirse 

geriye dönüş yapılır ve düzeltici çabalar ile dizaynın iyi-

leştirilmesi amaçlanır. 

İkinci amac, alıcıya güvenilir mamuller teslim etmek­

tir. Bunun için, gerçek üretimden elde edilen mamullerin gü­

venirlik deneylerine alınmasıdıro Böylece, garantiden doğan 
' 

risklerin en az düzeye indirilmesi ve işletme saygınlığının 

sürdürLUrnesi sağlanıro 

Yukarıda kısaca değinilen iki amaca yönelik güvenirlik 

çalışmaları içersinde yapılması gerekli deneylerde, özellik­

le zaman önemli bir faktördür., Zaman, denenecek ünite-sayı:.. 
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sını, numune alma yöntemlerini ve deney süresini belirler. 

Deney süresini kısaltmak için güvenirlik deneylerinde, nu­

mune 8lma tekniği kullanılmakla beraber, deney prograrnla­

rınJ.n uzun zaman almas1 önemli bir problemdiro Deney süre­

sini k1saltmak için genellikle şu iki yola başvurulur : 

Birinci yol, bUyük numune hacimlar1yla oal1şmakt1r. 

Böylece,deney süresinin kısa tutulmas1na karşın, denenecek 

numune hacminin büyük tutulmasıyla, sağlıkl:t istatiksel 

tahminler yapma olanağı sağlanlro 

İkinci yol, güvenirlik deneylerini, aşırı çevre ~e 

çal1şma koşullar1nda yapmaktlro Böylece, deney süresi kı­

sa olmakla beraber, arızeların daha erken ortaya çıkması 

saglan1r. Aşır1 koşullarda yap1lan deneylerden sağlanan 

veriler daha sonra ekstrapalasyon ile normal koşullardaki 

de~erlere dönüştUrülUr. 

Yeni mamul kalite kontrolu yönünden, yukar1da kısaca 

de~inilen gllvenirlik çabalar1nın başar1s1, öteki kalite ö­

zelliklerinde olduğ.u gibi bir ek=l_p çal1şmas1nı gerektirir. 

Genellikle, pazarlamacllar, dizaynerler, kalite mühendis­

leri, güvenirlik mllhendisleri, imalat bölümü ve laboratu­

ar yetkilileri ile alıcılar, bu ekip içersinde çeşitli za­

man ve sürelerde yer al1rlar. Başar:ın1n sağlanmas1nda ay­

rlca, yeni mamul geliştirme aşamaların1n tamam1na yay1lan 

bir güvenirlik program1n1n uygulanması şartt::ır. Geniş kap­

samil böyle bir güvenirlik programJ. ŞEKİL 20'de zamana bağ­

lı olarak gösterilmiştir(35)o Şekildeki bazı ayr:ıntıların 

---------------------
(35) juran, So 133 
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a~ıklaması aşa~ıda verilmiştir. 

5A Mühendislik personeli 

5B İmalat personeli 

6A Ön dizayn gözden geçirme 

6D Ara dizaynı gözden geçirme 

6C Son dizaynı gözden geçirme 

6D Dizaynın gUvenirlik yetkililerince gözden geçiril­

mesi 

9A Parça deneyleri 

9B Sistem deneyleri (komple mamul için) 

16A Sistem I 

16B Sistem 2 

16C Sistem 3 

lSA Ön imalat 

18B Servis değerleme deney aşamasJ. 

18C Gerçek imalat 

19A Alıcı de[erleme deneyleri 

19J3 Servis değerleme deneyleri 

19C Servis-kullanma deneyleri 

20A Ön imalat sistemleri 

20.8 Gerçek imalat sistemleri 

Geriye dönüşler ve güvenirliğin iyileştirilmesi ça­

balarıo 
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Sıra Takvim Yılı 
FAALIYETIN ELEMANLARI 

N !i! 1 2 3 t.. 5 6 7 8 9 10 

1 Spesifikasyonların gözden geçirilmesi J:J 
2 Çevre şartlarının belirlenmesi r--

~ 

3 Sistem karmasıklığı etütleri ~ ,...._.... 
Güvenirliğin kısırnlara ayrılması ve 

t.. sistem güvenirliliğinin öne e den n-D-K: - rı 

belirlenmesi. 
w 

5 Güveniriiliğin tanılılması 7 1--~ 
6 Dizaynın yeniden gözden geçirilmesi A B c D 

7 Kritik parçaları n belirlenmesi ~ ,...._.... 

8 Montaj parçalarının test edilmesi ı ............ 

ls ta tistiki test planlaması ve ı-- [ pr o A B 9 test bilgilerinin azaltılması ~ 

10 Başarısızlık bilgi sistem planlaması r--..__ 

11 
Bilgi analizleri (Başarısızlık rapor-
ları ve çalışma zamanı) 

12 Hatalı parçaların analiz leri -- ~""--,.. 

Program bilgi değerlernesi ve 
/ ""' 13 gelişme raporu 

Güvenirlik ve dizayn çevresel [ 1--
14 testleri (Mühendislik modelleri) 1--

15 Pro top ik test 1 er i [ --
16 

Başarısız lığa yöneli k başarısızlık 
[~ ~ rcı testleri (Sistemler için l ı..:::..ı 

17 Kalite kontrol koordinasyonu ı 

18 Imalat testleri A ~ c ~ 

19 işyeri testleri [ ~ 'Er" 
~ 

ı c ı-

Teslim edilebilir sistemlerin 7 B ı--20 güvenili liğinin belirlenmesi ,___ 

Şekil:20o Geniş kapsarnll gUvenirlik program1 
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Yeni mamul kalite kontrolu tekniğinin, daha önce deği-

nilen dizayn aşamasına yönelik çabaları ile, her tUrlU fak-

tör dikkate alınarak en iyi biçimde mamul kalite özellikle-

ri nin belirlenmesi ama c la nı ro Ni te kim, imalat gerekleri ve 

kolaylıkları da etkileyici faktörler olarak bu aşamada ele 

alınmak zorundadır. Buna karşın, i~~}at aşamasına yönel~k 

~~-~~~aı:_0_~L_.~_oğrt:ıdan imalat konu edilir. ~ı:~a deyişle, ~ca­

li t~--~~_el~.?:_~-~"~:ı:~ni!?: .. ?.~-~-~-ı~-~?.?IT.l.E:l~~2-~~---_?.~~xa çıkan !:.izayn 

ka li tesine uygun imalatı gerçekleştirme~, temel amaçtıro Bu 

amaca erişmeyi sağlayan, yeni mamul kalite kontrolu tekni­

ğinin imalat aşamasına yönelik çabalarının önemli olanları 

aşa~ıda incelenmiştir. 

Burada, giren malzeme terimi geniş anlamda kullanıl -

mıştır. imalatta kullanılan her tUrlü hammadde, yarı mamul, 

parça ya da Uni teler, enerji, takım ve tezgahlar, ciren mal-

zeme olarak kabul edilmiştir. Başka işletmelerden satın a-

lınmaları ya da işletmenin bölUruleri arasında dolaşmaları 

bunların, giren malzeme olma niteliğinde değişiklik yapmaz. 

Giren malzemelerin dolaşımı Ş1KİI, 21' de şenıa tik olarak gös­

terilmiştir(36). Ne tUr olursa olsun, giren malzemenin ka-

li te özellikleri ya da kal i te özelliklerinden sapmalar, ima-

lat kalitesine. doğrudan etki eden en önemli faldördUro Gün-
l 

kU herhangi bir bölUro ya da tezgaha giren malzeme, belirlen-

-------- - .. - ....... ---------
(36) Hansen, So 117 
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!Al Işletmesi !Bl işletmesi 

ı 
ı 

Bölüm A4 Bölüm Az. Bölüm B4 Bölüm B2. 

Satın alma Satın alma Satın alma Satın alma 

. ı 
Imalat 

ı ı ı 
Imalat imalat imalat 

ı ı ~ ı 
Montaj 

! 
Montaj Montaj Montaj 

ı ı ı 
Bitmis mamul mamul . ı Bitmiş mamul Bitmiş mamul 

Son tüketici 

_ Şekil:21. Giren Malzeme Dolaşımıo 

miş lcali te özelliklerine sahip değilse, buradaki imalat iş­

lemleri ne k8dar iyi olursa olsun, dizayn kalitesine uyum 

sağlanamaz. Bu ise ayrıca, ıskarta ya da kurtarma çalışma-

ları ek masrafıarına sebep olur. Bu nedenlerle, giren mal-

zemelerin, belirlenmiş kalite özelliklerine uygunluğunun 

muayene edilmesi imalat kalitesinin yüksek tutulması icin 

ön lcoşulclur o 

Yeni mamul kalite kontrolunun imalat aşamasına yöne-

lik cabalarında, giren malzemelerin muayenelerinin hangi 

noktalarda yapılacağı, kimler tarafından ve hangi cihazıar­

la ve ne zaman yapılacağı, numune alma planlarının belir -

lenmesi, kabul ya da red ölçütlerinin kurulması ve muayene 

yöntemlerinin belirlenmesi temel konulerdır. Giren malzeme 

muayenesinin işleyişine örnek, en kücük bir birim icin, Ş1-
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liİL 22 1 de gösterilmiştir(37). Burada, en kUcük birim olarak 

bir tezgah ele alınmış ve yapılan imalat işlemlerinden son­

ra dieer bir tezgah ya da bölüme :rıamulün gönderilmesinden 

önce, giren malzeme rnuayenesi yönteminin işleyişi konu edil-

miştir. 

c.., _____ ...., 

~E E .., Tezgah 
·:ı N ,___-r---' ;o ni 1, 

.D E--· .. ı 

~ı ~ı 
:ı .I:I :c. a. 

Kabul 

_j ;;f Muayeneci r=·. =: -· _.-+. __ ·-+---____, __ K_ab_u_l_--. 

ı Hurda 1 

i L 
ı 
ı 

Şüpheli 

· Seçilecekler c 
V 

E~ 
w E 
-~~ 

Hurda 
_j 

ı :o 
Hurda 1 K abU"l :.X .D 

Ambarına-·--·--·--·-· ----:ırf-------------· 111 .... 
cl~ o._ 

Kurtarma çalışmaları Ul"U 

Şekil: 22. İma la t ta Giren lVialzeme M.uayenesi. 

:rezgah ve İşlem Kabiliyetinin Denenınesi 

::iir tezgahdan cıkan y8 d8 bir işlem sonucu elde edilen 
-

cok sEJyıda mamulün, kalite özelliklerinin hep aynı değerde 

olması olanak dışıdır ve gerekli değildir. Önemli olan, tez­

gah ya da işlemden çıkan mamullerin kalite özelliklerinin, 

tolerans limitleri içersinde kalmasıdıro Bunu sağlıyabilmek 

(37) Bu şekil, Juran, s. 500' deki şekil temel alınarak dü­

zenlenmiş tir. 
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için, tezgah ve işlem kabiliyetinin denenınesi gerekir.Böy­

lece belirlenmiş toleransıara göre, yeni mamul imalinde 

işletmede mevcut tezgah ve işlemlerden hangilerinin kulla­

nılabileceği ya da bunlarda yapılabilecek iyileştirmeler 

saptanır. Ayrıca diğer yönüyle, tezgah ve işlem kabiliye­

ti deney sonuçlarından, işletmenin imalat olanaklarına eö­
re, yeni rnamul toleranslarının seçiminde yararlanılır. Bu 

amsçlara eri;?ebilmek için yapılan tezr;tıh ve işlem kabili­

yeti deneylerinin önemli noktalarına aşa~ıda de~inilmiş ve 

bazı örnekler verilmiştir. 

Bir tezsalı ya da işlemden elde edilen sonuçlara, bun­

ların kendi kabiliyetleri dışında, giren malzemeler, ope­

ratörün kabiliyeti ve o andaki durumu, ölçme cihazıarı ve 

muayenecinin yeteneği e;ibi faktörler etkili olur. Bu neden­

lerle, ka~iliyet deneyleri yapılırken tezgah ya da işlem 

dışındaki etkili faldörlerin sabit tutulması büyük önem ta­

şır. Bu amaçla, eiren malzemelerin tek bir kümeden alınma­

sı, aynı oparatör ve muayenecinin kullanılması gerekir. Ay­

rıca çalışmalar boyunca bu personelin normalin dışında dav­

ranmalı:.ırı engellemelidiro 

Yuk8rıda cle(~inilen koşullar saelandıktan sonra, tez­

gah ve işlem kabiliyetinin hesaplanması için yapılacak de­

neylerde, önce kaç ölçme yapılacağının saptanması gerekir. 

Ölçmelerin sayısı, maliyeti yüksek yapacak kadar çok olma­

malı ve hesaplamanın doğruluğü.nu olumsuz etkileyecek dere­

cede de EıZ olmamalıdıro Bunü.n için özel bir hesaplama ya­

pılmamış ise genellikle 50 ölçme yeterli kabul ediliro 

Kabiliyetin hesaplanmasında izlenen yol, şu örnekle 
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aoıklanabilir(38). Bir torna tezgahının, dizayn kalitesin­

de belirlenen 0,510±0,005 inch'lik bir capı işleyip işleye­

meyeceği analiz edilecektir. Malzeme, oparatör ve muayene­

ci gibi faktörler sabit tutulmuştur. Hesaplamada aşağıdaki 

formül kullanılmıştır. 

Çalışmada, 100 ölcme yapılmış ve elde edilen değerle­

re göre TABID 23 düzenlenmiştire Tablodaki hesaplanan de­

ğerler formülde yerine konarak; 

(J J 6 7 5 ( 12 5 )2 =o 001 1o0 - 100 = 0.002 2 7 bulunur. 

Okumalar f d t.d f . d 2 

. 516 1 + 9 + 9 81 
Üst spesifi . 515 o + 8 +o o kayon limiti 

-514 1 + 7 +7 49 
. 513 3 +6 +18 108 
.512 2 + 5 +10 50 
. 511 8 +4 +32 128 

Neminal .510 11 +3 +33 99 -c ap 
.509 15 +2 +30 (+157 ı 60 

-508 18 +1 +18 18 
.507 22 o o o 
.506 12 - 1 -12 12 

Alt spe sifikas~ 05 4 - 2 - 8 16 yon lımıtı · 
. 504 2 - 3 - 6 ·18 
.503 o -4 -0 o 
.502 o - 5 -0 o 
. 501 1 - 6 6 (-32) 36 

2 f =n= 100 2fd= +125 

Tablo: 23o Ölcmelerin L1 ormüle Uygulama Tablosu. 

(38) lJümerik örnek, Hansen, So 9.3'den alınmıştır. 
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YapJ.lan kabiliyet deneyi ve hesaplama sonucunda tez­

gahln işleme ka bi liye ti, ~b 99,7 olaslllkla hesaplanmak i s-

tenirse ± 3u için 6ü = 6 x 0,0227 = 0,01362 aralJ.ğl bulunur. 

Yeni mamulün belirlenmiş tolerans aralJ.ğl ise, 2x0,005 = 
0,010 inch tiro Bu sonuca göre, denenen tezgahın yeni ma­

mulün belirlenmiş toleransJ.nl işlemede yetersiz olduğu an­

laşJ.lJ.ro 

Tezgah ve işlem kabil5yet,inin denen:nesirıden sağlanan 

verilerden, yeni mamul geliştirmede çeşitli aşamalar için 

yararlanma olanağl vardır. Temel amac, daha öncede değinil­

di~i gibi, yeni mamulün dizayrnrıda belirlenmiş toleransla­

rın, işletme de var olan hangi tezgah ve işlemler ile ger­

çekleştirilebileceğinin saptanmasJ.dJ.r. Böylece yeni mamul 

imalinde kullanılacak tezgahların seçimine ve programlanma­

sına olanak sağlonır. Ayr1ca, bir yeni mamulün dizaynJ.nda 

toleranslEır belirlenirken, daha önce yapJ.lmJ.ş tezgah ve iş­

lem kabiliyeti deney verilerinden yararlanılıro Bu yolla 

dizayner, işletmenin imalat olanaklarJ.nl da dikkate alarak 

daha r;ercekci toleranslar secebilir. İşletmedeki mevcut 

tezgahların daha has s cı s işlem i çin iyileştirme ca balarına 

veriler sa~ilanması, kabiliyet deney sonuçlarJ.nın bir başka 

yararıonmA alanJ.dır. 

İma la t 1\ontrol Limitlerinin KurulrrıasJ. 

Belirlenen kalite özellikleri ve toleransıara uygun ha­

tasJ.z imalat yapabilmek icin, sadece tezgah ve işlem kabili­

yetinin saptanması yeterli değildir. Ayrıca, gerçek imalat 
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sırc:ısında bu tezgah ve işlemlerin, hatalı imalat sınırına 

yaklaştıklarının bilinmesi ve kontrol altına alınmaları ge­

rekir. Hatalı imalatın_h~El~.~---~~~1Gfl1~~-~~:!:.'. ...... a_~<?ı:ı.1c _Eıa~alı i -

malat olasılığının belirli bir değere eriBtiği sınırlar, ----- ··-···-···-····- ------··· ·- '""'' . --- - .. ·- ...... . ............. ___ ;ı ______________ -·-----·--

bir tezgah ya da işlemin kontrol limitleridir. İmal edil­

miş parça ya da mamuller üzerinde yapılan ölçmelerden elde 

edilen değerler, bu kontrol limitleri arasında ise, imalat 

kontrol altındadır ve hatalı imalat olasılığı yoktur. De-

ğerlerin, kontrol limitleri dışına çıkması, hatalı imalata 

başlama olasılı&ını eösterir. 

Çok sayıda hatalı imalat yapmadan ve büyük zararıara 

girmeden, e.;erekli düzeltici önlemleri alabilmek, ancak kont­

rol limitlerinin kurulması ve bu limitlere göre imalatın 

kontrol edilmesiyle mümkündür. Bu nedenle, bir yeni mamulün 

imali için kontrol limitlerinin hesaplanması ve deneme i -

malatının sonuçlarına göre bunların kesinleştirilmesi, yeni 

mamul kalite kontroluwın önemli çabalarından birisidiro 

Kontrol limitleri genellikle, tolerans limitlerinin% 

75'ini aşmamalıdır. Ancak bu değer, tolerans limitlerinin 

dar olmasına, tezgah hassasiyetine, deneylerdeki ölome sa­

yısına ve kabul edilebilir kalite seviyesine (AQL) bağlı -

dır ve çok ke.re istatiksel hesaplamaları gerektirir( 39). 

Ayrıntılara girmeden konunun daha iyi anlaşılabilmesi ioin 

------
(39) Kontrol limitleri ile ilgili fazla bilgi ve örnekler 

için bkz. : he ma 1 İşçil, J~~§. ~-~s~i]:c_f?~_ı_~-~-!.~ ~~ _!~g_!!_~_ro~~, 
Ankara İ.T.İ.AkEıdemisi, Yayın No:88, 1975. 
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ŞEEIL 24'de gösterilen bir namagram ile kontrol limitleri­

nin kurulması aşagıda bir örnek üzerinden incelenmiştir(40). 

G 
Örnekteki parça 

sayısı 

Proses kabili ti (tolerans% olarak) 

Kabul 
Limitleri(tolerans 0/c si) 

K 

100 80 60 

100 80 D L.O 20 

% AQ.L 

-----f--------- Eksen çizgisi 2 
F 

Ret limiti (tolerans %si) 

100 J 80 60 L.O 20 o 

o 

' 1 ·ı '")4 :;;e cı : L- o Kontrol T.imi tlerinin Hesaplnnmasında Yardım­
cı Nomogram. 

13ir parQenın işlenecek boyutıı ve toleransı, 0,969± 

0,002 inch ve tolerans aralığı 0,002x2 = 0,004 inch diro 

Bu parca işlem kabiliyeti 0,002 inch olan bir tezgahta iş-
------.--... -------
(40) l''eigenbaum, So 571. 
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lenecektir. Bu boyut icin lmbuledilebilir ka li te seviyesi, 

(AQlı) )h2,5"dur ve bir tek numune için kontrol limitleri ku-

.i.~ula ca ktı r. 

Toleransın yüzdesi olarak tezgahın işlem kabiliyeti; 

0,002/0,004=%50 dir. nu değer, ŞEKİL 24. deki nomogramda, 

ilgili skala üzerinde işaretlerıerek (D) noktası bulunur. AQJ, 

skalasındaki 2,5 de~erini gösteren (E) noktası ile (D) nok­

tası birleştirilerek, 2. eksen çizgisini kesineeye kadar u­

zatılır ve kesim noktası (F) işaretlenir. 

Bu defa (D) noktası, nu~Jne hacmi skalasındaki (E) nok­

tası ile birleştirilerek, 1. ekson çizgisini kesineeye ka -

dar uzatılır ve kesişme noktası (H) bulıınur. (H) noktası ile 

(i) noktasını birleştiren doğru, red limiti skalasını kesin­

eeye kader uzatılarak (K) ve (J) noktaları belirlenir. (K) 

noktası toleransın yüzdesi olarak kabul limitini (örnekte % 

45) ve (J) noktası toleransın yüzdesi olarak red lixitini 

(örnekte, ;W6) belirler. 

Bu defierlere göre kontrol limitlerinin kurulması Ş1KİIJ 

25' de f::ÖEJteril:niştir. VerilE:n örnek için kurıılen limi tler, 

0,969 ± 0,002x(%45)=0,9681 ve 0,9699 olacaktıro Tek bir nu­

mune için srapılan ölçmenin değeri bu iki limit arasına düşer­

se, kontrol altında işlem yapıyor demektiro Red limitleri 

0,969 :!: 0,002x(;'o86) = 0,9673 ve 0,9707 diro Eğer tek numune 

ölçme değeri 0,9673 den daha küçük ve 0,9707 den daha büyük 

ise tezgah yeniden ayarlanmalıdıro Kararsızlık bölgesini da­

raltmak için numune hacmini bUyütmelidir. 

/ 
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.9673 ·9707 
·9681 ·9699 

~ 
~ 

N 
Kabul aralığı N - iii ıoı lll Kabul -- .__ tirnitler i .__ - ıoı - o·~ a•~ -a % 45 ~-- -.__ .__-

of! a a a e 
:::ı:::: o '-

:::ı:::: o a 
"O 

Red (%86) <11 tirnitler "O 
cı:: <11 

ı::ı:: 

Tolerans limitleri (%100) 

.967' ·968" ·969" . 971'' 

Şekil:25o Kontrol Limitleri 

Ancak seçilen tolerans aralığının çok dar ve tezgah 

işlem kabiliyetinin buna çok yakın olması halinde, kontrol 

limitleri ile tolerans aralığının aynı de~erde alınması zo­

runludur. Böyle bir durumda kontrol limitlerinden kayma 

(aynı zamanda tole.r·ans aralı[jı dışına çık.rna anlamına da ge-

lir), en çok takım a.':nnması ya da bozulmasından dolayıdıro 

Bu dtırumlarda, takım 0mrü ve bunu etkiliyen faktörlerin a-

nalizlerine göre işlemin ayarlanması gerekiro 

Kurtar:!ıa ve Iskarta Analizleri -- --- .. ----~- _.. ~·-- -·· .__ 

Deneme irm:ıla tı, yeni mamul ce li ştirmede pek çok faktö­

rün serçek imalata büyük bir yakla~ımla analiz edilmesine 

olanak saglar. !h tckim, deneme imalatından elde edilen ilk 

mamı.üler üzerinde kurtarma ve ıskarta analizleri yapılıro 

Genellikle parçaların kalite özelliklerinde, toleransların 

altına düşüldüğünde bunların ıskartaya çıkarılması ve tole-­

ransların üzerine çıkıldıeında da kurtarma çabaları ile ye-



- 96 -

n·iden kullanılabilir durı;ma getirilmesi söz konusudur. Is 

karta ve kurtarma kararlarının alınmasında maliyet önemli 

rol oynar. Kusurlu parçc:ıların ıskarta maliyeti, kurtarma ma­

liyetinden daha yüksek ya da tersi olabilir. Özellikle kur-

tarma çabalarının, kalite kontrol yönlinden planlanması gere-

kir. Ayrıca deneme imalatından elde edilen sonuçlara göre, 

yeniden yapılan tolerans analizleri ve düzenlemeler ile ku-

surlu parça sayısı ve buna ba[lı olarak kurtarma ve Iskarta 

maliyetlerini azaltma çalışmalarında yeni mamul kalite kont­

rolunun katkısı büyük olur. Bazı durumlarda ise, çözüm bulu­

nuncaya keıdar yüksek kusurlu oranlarıyla çalışmak bir işlet­

me politikası gereği olabilir. Bunun için karar almada ve 

risklerin düşük diizeyde tutulmasında yeni ::namul ka li te kont-

Kullanım hali tes i ne Yönelik Ca balar ··--··-- ------·--·· ----
Kullanım ka li tesini en List dUze,yde belirliyebilmek ve 

gerçekleştire bilmek için yeni mamul keli te kontrolunun lcen-

di rıe düşen çaba la rı yapma sı ge re kir. Bu çabalar, dizayn a-

şamasının başlangıcından, yeni mı:1ınulün alıcının eline geç-

mesi ve kullanıl:nosı.na kadar uzanan bir alana yayılır. Baş-

ka bir defi§le, mamuli.in imalat hsttı sonunda elde edilmesin-

den başlıyarak ambalajlarna, yükleme ve taşıma, yerine kurma, 

işletme ve bakım dönemlerindeki kalite ve kalite kontrolu p­

roblemlerinin çözümünde bu çabaların katkısı büyüktür. Aşa­

ğıda, yeni mamul kalite kontrolu tekniğinin kullanım şşama­

sına yönelik cabaları, ana başlıklar altında toplanarak in-

celenmiştir. 
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Amba la j la rıl§l. 

Kalite kontrolu yönünden, ambalajlamanın mamulün re­

kabet gücünü arttırıcı ve öteki amaola_rından çok, --~~-~Y}lC~ 

~~-e.~~~ği_ önem taşır. Bu anlamda ambalajlama, teslim kali­

tesini doğrudan etkileyen ilk faktördür. Bu nedenle, tes­

lim kalitesinin bozulmasına neden olan faktörlerin ambalaj­

lamada dikkate alınması gerek~r. Bu faktörler; 

ı. Aşırı sıcaklık, 

2. Aşırı dondurma (deepfreeze), 

3o Ani ısı değişmeleri, 

4. Nem ve su, 

5. Güneş ışığı 

6. lVIikrc organizmalar, 

7o Hava (oksijen), 

9. Darbe, 

10. Arnbala j malzemelerinin mamule zararları. 

Ayrıca kullanım kalitesi yönünden ambalajlama iki ana 

eruba ayrılarak bazı özel noktaların dlişünülmesi gerekir. 

ı. Mamul Arnbala jı: !!'abrika dan çıkışları ile kullanıl­

maları arasında o ok uzun süre geçmeyen rr.amul ya da ünite­

lerin ambalajlanmasında, bu sürenin kısalığı dikkate alın­

malıdır. Bir otomobilin fabrikadan çıkıçı ile alıcı eline 

geçmesi arasında çok fazla zaman geçmez. nir diesel-genera­

tör rsrubn için de aynı şey söylenebilir. Gıda maddelerinde. 

de bu süre kısa kabul edilir. Bu tür mamullerin ambalajın­

da, teslim kalitesini bozan faktörlerin ve özellikle çevre 
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k.:Oşullar1nın etkisi kısa süreli sayılabilir ve bu nokta am­

balaj kalite ve lwntrolunda dikkate alınmalıdıro 

2o .. Yedek Parca Ambalajı: Teslim ka li tesinin bozulması­

na neden olan faktörlerle, yedek parca gibi maçnuller zaman 

zaman karşı karçıya gelirler. Depolarda uzun bekleme süre­

leri nedeniyle özellikle çevre ve depolama koşulları, bu 

mnmullerin ka li tesin:i. c ok daha olwnsuz bicimde etkiler. 1950 

model otomobiliere ait yedek parcal2rı bugün bile depolarda 

bl;lrrıcık mümkündür. Bu parçaların bugün kullanılmaları anında 

ambnlAjlarından çıkarıldıklarında, imal edildikleri zamanki 

kslite özelliklerini korumuş olmalarını isternek normaldira 

Bu ise ambalajlamada ka li te ve ka li te kontrolunıın önemini 

ortaya koyaro Ayrıca koruyucu ambalajlama ve ilgili kalite 

kontrolıı masrafları, teslim ka li tesinin bozulmuş olması ha­

lindeki zarcırlc:r dikkate alındı[;ında hayli küçük kalıro 'Ru 

nedenlerle, yedek parçaların uzun bekleme sUrelerinin kali­

te özelliklerine etkileri ve bunların ambalajda dikkate a­

lınması çok önemlidir. 

İki ,grlıp arasında yukarıda de€~inilen ana farklar göz..; 

öneinde tutularak koruyucu ambalajlamada kalite yönünden sı­

ralanan şu noktalar analiz edilir ve belirlenir. 

ı. Taşıma, depolamA ve çevre koşullarJ.nın belirlenmesi, 

2 o Arnbala jla mcı den önce yapılacak temizleme işlemlerin­

de kullanılan mcıddelerin kalite özelliklerine zararlı etki­

lerinin olup olma dığı, 

3. Temizleme metotlarının kalite özelliklerine zararlı 

etkileri, 
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4. Temizleme işlemlerinin kalite kontrolu yöntemleri., 

5e Koruyııcu ambalajlamada kullanılan maddelerin, za-

mana ve bozucu faktörlere karşı kalite özelliklerini koru-

ma yetenekleri, 

6. Koruyı.;.cu ambalajlama işlemlerinin ka li te kontrolu 

yöntemleri, 

7. Temizleme ve ambalajlamada, ka li te muay·ene cihaz-

larının belirlenmesi, 

8o Koruyucu ambalejlamarıı.n bicimi ve kullanılacak mal-

zerneler için alıcının özel istekleri ve bunların teknik ge-

reklerle balidaştırılması. 

Sayılan bu ana konularda yapılan çalışmalarla birlik-

te, yeni mamul ka li te sistem planının bir parçası olarak 

koruy-ucu ambalajlema ka li te kontrolu planlaması da tamam-

lanıra 

ilikle me ve To sı ma 
----~ -·--·--- ··-
Bu başlık altında, yükleme, taşıma, bo.şaltma ve depo-

lc-Jma gibi foaliyetler toplanmıştıro Bu Letüş anlamda her 

yUkleme ve teşıma, kalite özelliklerine olumsuz etkiyen 

,:sizli bir hasar kayncı[jıdır. Daha önce üzerinde durulan ·ko-

ruyucu ambalujlamonın, taşıma ile yakın ilişkisi vardır 

ve bir nokta do cmbalajlama, taşımac::ı.ın kalite özellikleri-

ne olumsuz etkilerini en az düzeye indirme;ri sağlsyan ca-

relerden biridiro Yükleme ve boşaltmalarda ·daha çok, dar-

be gibi faktörler kalite özelliklerini etkirler. Özellik-

le gemi ile taşımalarda sıcaklık, nem ve titreşim gibi fak-

törler etkili olur. Depolamada ise en çok zaman ve depola-
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YERİNE MONTAJ TALİMATI 

Siz en iyi centaları yerine montaj ediyorsunuz. 
Bunlar, ayrıntılı araştırma ve hassas imalat sonucu 
yapılmıştır. Fakat hiç bir conta, onun yerine monta­
jından daha iyi değildir. 

1. YÜZEYLERDEN YABANCI MADDELERİ TEMiZLEYİN 

Her çeşit yabancı parçacıkların birikmesi, yağ 
sızıntısına neden olan kanalları oluşturabilir. 

2. KENARLARI DÜZELTiN 

Kapağı gözle ya da başka bir metod kontrol edin. 
Gerekirse düzeltin. Fazla eğrilmiş kapaklar değişti­
rilmelidir. 

~ekil:Z6" lerine hontaj Talimatı 

önem, .,ı.Lhi:f, 26' da e;öc terilen yerine kurma talimatının baş 

kısmında çok öz olarak belirtilmiçtir(4l)o bu talirnatta, ay-

rıntılara geçilmeden önce, firma kendi cantasının iyi bir 

ara ş tı.rrrıa ve iır:a la t sonı...ıc1.ı olch;gunu rekla~ e trıi:;:ı, ancak uy-

cıın olar<:ık yerine talnlmcıdı[~ıncla conta ı~ali tesin:i.n bir de~ e-

ri ola~ıyacaJını belirt~iştir~ Bu, yerine montaj ve talimat-

laro uymanın kalite Uzerindeki etki derecesini aoık olarak 

c;österir. 

üıka rı da de[i ini lerı nedenlerle, yeni rncım1ü ka li te ve 
-----· --· ·--· ·--·~---···--- ..• 

(41) Du yerine nıontaj tEllimcıtı, :b':8TJ-f'HO Il\fCORI)Ol1.A'rED/SEOKTG, 

IJ,T .• , UoS.A., firmssının conta takımı ambalcıjı içersin­

den alınmıştır., 
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kalite kontrolu ile yerine kurma arasındaki ilişkilerin, 

dizayn ı::ışamasından başlıyarale dikkate alınması, yerine kur­

ma talimatları ve uygulamayı da kapsayacak biçimde belir­

lenmesi ''e gercekleşti rilmesi, yeni mamul ka li te kontrolu­

nun en önemli çabaları arasındadıro Bu cabalar, üo temel 

alanda toplanabiliro 

lo Wıamul ile kurulacağı yerin çevre ve çalışma koşul­

ları arasındaki ilişkilerin belirlenmesi ve bunların en i­

yi biçimde gerçekleştirilmesio Özellikle sıcaklık, nem, tit-

reşim ve toz gibi faktörlerin göz önüne alınmasıo 

2. rvıamulün yerine kurulmasında oturacağı temel özellik­

lerinin, yerine kurma teknik tali m<:ı tlarının, ayar ve kon t-

rol yöntemlerinin belirlenmesi. 

J. Ana mamul ile birlikte çalışacak yardımcı elemı::ınla­

rın özelliklerinin belirlenmesio Yardımcı elemanlara örnek 

ola rak, su pompası, ya6 pompası, boru baglantıları, buhar 

üreticileri, hatta lnülanılacak elektrik ve su özellikleri 

göstorilebilir. 

lşte bir yeni ma mu lde, yerine kurma ile ilgili konular-

da, bütün ayrıntılarıyla kalite özelliklerinin belirlenmesi, 

gerekli tolsranslarla montaj ve detay resimlerinin yapılma­

sı, kontrol yöntemleri ve ayar de~erleri ile teknik talimat-

ların hazırlanarak basılı hale ~otirilmesinde kaliteye yö-

nelik taraflar, yeni mamul ka li te kontrolunun sorumluluğun-

dadır. 

Calıstırma 
--·-·--·~-.·-~--- ... -
Kullanım ka li tesinde bir diğer önemli faktör de mamulün 
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alıcı elinde iken bilhassa ilk dönemlerinde talirnt1 tlara uy--

gun biçimde çalıştırılması, işletmesidir. Söz ~elişi, yeni 

bir otomobilin kalite özellikleri ne kadar yüksek olursa 

olsun, motor daha açılmadan aşırı hız ve yükleme, so~uk ha­

vada çalıştırılır çalıştırılmaz hemen motoru yükleme ya da 

sUrekli olarak ikinci vitesle lmlkme · gibi talimatıara uy-

mayan kötü bir çalıştırma karşısında, mamulün iyi kalitesi 

hiç bir anlam taşımaz. Bu nedenle, yeni mamullin kalite özel-

liklerini sürdürebilmek, çalıştırma koşullarının belirlen­

mesi ve gerçekleştirilmesine ba~lıdıro Bunun başarılması i-

çin mamul ilc ilcili çalı ştırma talimatları yazılı olarak 

hazırlanıp dağıtılıro Bu talimatlarda, mamullin özelliğine 

göre çeşitli ayrıntılı bilt-;ilerin ymu sıra, çalıştırınada 

dikkat edilecek hı:ısusların ve yapılacak kontrolların bir 

listesi de verilir. özellikle, karmaşık çalıştırma yöntem-

lerine sahip yeni mamullerti.n belirli bir süre, i mala tc ı fir-

ma ttırafından çalıştırılması ve denetlenmesi de kullanım ka-

litesini emniyet altına alıcı bir çaredir. 

Balnın 

l~llanım kalitesinde en önemli faktörlerden biri de 

lıakımdır. Cak az mamul hiç bakıma ihtiyaç göstermeden kali-

te özelliklerini koruyabilir ve fonksiyonlarını yerine ge­

tirebiliro Bir mamullin verimli çalışması bütün parçal8rının 

verimli çalışmasına bağ_lıdır. Pcırçalar, zama_nla aşınırlar, 

bozulurlar ya da kalite özelliklerini kaybederler. Bu, ma-

mul cüvonirli~ini azalttıgı gibi faydalı ömrii de kısaltır. 

Bakım iki ana hedefe yöneliktiro 
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ı. lVlamulürı faydalJ. cimründeki ar1za peryotlar1rı1 uzat-

mak, kontrol altına almak ya da faydalJ. ömrü uzatmak yapJ.­

lan bakJ.mdJ.ro Buna, koruyucu bakım denir ve belirli peryot­

larda yapılır. Yaclama, basit ayarlar ve kontrollar gibi kü­

çük koruyucu bakımlar mamulü kullanan i şçi tarafJ.ndan yapJ.­

labilir. Önemli noktalarJ. kapsayan koruyucu bakJ.m ise büyük 

bakJ.m olarak nitelenirve bunun işletici ya da imalatçJ. fir-

man1n yetkilileri tarafından yapJ.lmasJ. ya da denetimi uygun 

olur. 

2o MamulLin ar1za yapmasJ. halinde onarılmasJ. ya da be-

lirli peryotlardaki yenileştirme faaliyetleridiro Genellik-

le ar1za yapm1ş ve kalite özelliklerini kJ.smen ya da tamamen 

kaybetmiş parçaların değiştirilmesini kapsar. 

Bir yeni mamulLin bakımı ile ilgili yapılan çalJ.şma;LBr-

da, aşağJ.da s1ralanan önemli noktalarda yeni mamul ka li te 

kontrolu kendi yönünden katkıda bulunmal1d1r(42) o 

ı. Bakım programının kapsamının belirlenmesi, yani kü-

çük koruyucu bakımlar, büyük bakJ.mlar ve onar1m işlemleri 

gibi' 

2. Ar1za olasJ.lıgJ.nJ. düşürecek ve maliyeti minumum ya-

pacak bakım peryotlarının belirlenmesi, 

3o Bakım çalışmalarJ.nı.n nerede ve nasJ.l yapJ.lacağının 

belirlE:;rımesi, 

4o Yedek parça stok hacmi, 

·---.,------------------

( 42) ·di ld Ray, }:'!~-~--~r~_C?J2.!?:~-qı:~~§__oj; __ Pz.:g_s!::t3_~-~i qB_)Jlap.e:ıg.~gı~_l]:t, Lo n­
don: Holt, Rinehart and Winston, 1971, So 12 
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5. Bak~m personelinin özellikleri ve e~itilmesi, 

6. Du hususl<:ırda bi ı_gi toplanması ve bunlar~n kııllan-

ma yöntemleri. 

Böylece, yeni mamule ilişkin, bak~m-kalite özellikleri 

analizleri yap~larak optimum neticeleri elde etmeye yard~m­

c~ bak~m talimatları ve tüm ayr~nt~lar~yla belirlenir ve ge-

nellikle bak~m ve onarım yöntemleri, el kitaplar~nda bas~l~ 

olarak toplanır. Bu cal~şmaların yapılmasında ve bakım per­

sonelinin yetiştiril~esinde yeni mamul kalite kontrolu, ki­

lit fonksiyonlardan birisidir. 

I~ali t..§_)3_i_lgi İle ti şim_Sj s te_gü 

Bu günkü sanayi hayatının başta gelen emaolarından bi-

risi dP., mamul kalite özelliklerinin iyileştirilmesidiro Sür-

dürülen bu iyileştirme çabalarında ve erişilen düzeyde, mo-

ö.ern dizayn tekniklerinin, gelistirilmiş tezgahların, malze­

me bilgisindeki gelişmelerin ve modern imalat teknolojileri­

nin kc; tkıs~ büyüktür. Ancak bunların yanı sıra, amacı karşı-

layabilen, iyi, ayr~ca aş~ rı derecede maliyeti yüksek olma-

yan mamullerin, geliştirilip pazara sürülmelerinde, etkili 

bir kalite bilgi iletişim sisteminin k~rulmas~ ve yürütülme­

sinin de rolü büyUktür(43). 

Ieni mamul ka li te kontrolu tekniği içersinde ele alınan, 

kalite bil.gi iletişim sisteminin başarıl~ olabilmesi icin, 

şu dört temel foks·iyonun yerine getirilmesi c;erekiro 

---·-·------ -- ·-

(43) İngilizce, Quality Information System karş~lı~ı olarak, 
kalite bilgi iletişim sistemi kullanılm~şt~r. 
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ı. Yeni momul dizaynı için bilgi iletişimi, 
1 

2. Dizayn sonuçlarına ait verilerin sof,lanması, 

3o Bu verilerineeri beslenmesi ve analiz edilmesi, 

4o Bu analiz sonuçlarına göre, gerekiyorsa düzeltici 

çabaların yapılması, 

Sayılan bu fonksiyonları yerine ~etirebilecek, kalite 

bilci iletişim çabaları aşa~ıdaki başlıklar altında topla-

narak incelenmiştir. 

Yeni bir mamulün dizaynı, yalnızca dizayn bürosunun 

duvarları arasındaki koşullara ya da dizayn mühendisinin 

görüşlerine göre yapılarrıazo r;samul kalitesini etkileyen çe-

şitli alanların görüşleri ve cerekleri de dikkate alınarak 

geli ştirilen ve dizayn edilen bir mamul ancak doyurucu o-

labilir. Bu nedenle, yeni mamı..ıl düşüncesinin dotfuşuyla baş-

layan ve dizaynın çe:;Ji tli cı şamalardan geçerek kesin biçimi-

ni alıncaya kcıdar, çe;:;ıi tli alanlar arasında bir bilgi ile-

tişim cığının kıırulması ve çalıştırıl:nası p;erekir. Yeni ma-

mulü geli;?tirip imal edecek işletmenin kendi içindeki ve 

dışındaki bu alanlarla kalite kontrolu arasındaki bilgi 

iletişim aCı, ,JBKİL 27'de gösterilmiştir(44). 

Böyle bir iletişiw a~ına göre kurulan ve yürütülen 

bilgi iletişimi ile çeşitli alanların kalite özellikleri 

ile ilgili ilıtiyaçları ve gereklerine ait veriler, dizayn 

mühendisli~inin verileriyle birleştirilir. Böylece çeşitli 

--- ---------·---
(44) Robertson, s. 8 
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Mühendislik (dizayn, araştırma, geliştirme) 
Takım ve techizat mühendisliği 
Planlama 
imalat mühendisliği 
Satınalma 

Öteki işletmeler 
Giren malzemeler 
Depolar 
Muayene ve deney 
Güvenirlik mühendisliği 
Kalite teminatı 
Ambalaj 
Taşıma 

Yerine kurma 
Pazar (alıcılar) 
Servis 
Satış 

Yönetim 

Şekil:27. Ceşitli Alanlar Arası Bilgi İletişim Ağı 

faktörler dikkate alınmış olur ve bu faktörler arasında ap-

timum dengeyi kurabilen kalite özelliklerine sahip yeni ma-

mulLin dizaynımı olanak sağlanır. 

Ivlua_y:enE}_ _ve Dene,y: C_ i_ hazları nı_g_..Q_Eüi § tirilmesi 

Dizaynın çeşitli aşamalarında teorik çalışmalar ve he-

saplamalar yapılır. Bıınlaro göre mamulün, malzemelerine, par-

çalarına ve bUtUnüne ait ayrıntılı kalite özellikleri belir-

lenmeye ve mamul biçimlendir:llmeye başl~:ır. Ancak yapılan bu 

teorik çalışmaların ve hesaplamalcırın ölçme _ve deney yoluy-

la da desteklen:nesi, gerçekci bir çözUme ı..ılaşmak için çok ke-

re bir zorur:ı.dur. Ayrıca dizEıyn için bazı bilgiler, yalnızca 

ölçme ve deney yoluyla sa~lanabilir. 
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Deneme imalatındcın elde edilen ilk mamul örnekleri­

nin kalite özellikleri yönünden değerlendirilmesi ya da · 

alıcıya hatasız mamullerin gönderilmesi için bazı ölçme, 

muayene ve deneylerin yapılması gerekir. Başka deyişle, 

dizayn ya da imalat sonuçlarına ait verilerin sağlanması, 

bunun için de ölcme ve deney cihazıarının kullanılması ge­

rekir. 

Yukar1da kısaca değinilen ana nedenlerle, ölcme, mu­

ayene, deney ve otomatik kontrol cihazıarı kalite bilgi i­

letişim sisteminin bir parçasıdır ve bunların geliştiril­

meleri bu sistem içersinde düşUnülmelidir. Bu cihazıarın 

geliştirme programları iki ana amaca yöneliktir: 

lo Genel geliştirme programları. İşletmede kullanıl­

makta olan ölçme, muayene ve deney cihc:ızların:ın geliştiril­

mesi için yapılan sürekli ara.:;ıtırma ve e;eliştirme çabaları­

nı kapsaro Bu progremlar işletmedeki herhangi özel bir ma­

mule yönelik deijildiro 

2. Üzel ~eliştirme prog~amları. İşletmedeki bir kac 

mamul ya da özellikle yeni mamul inin bilgi iletişim sis­

teminde lmllanılan ölcme, muayene ve deney cihazıarının ge­

li~tirilmesi için yapılan cabaları kapsar. 

Genel geliştirme programlarından yeni bir mamulLin bil­

gi iletişim sisteminin programlanmasında yarDrlanılıro Ya 

da, yeni bir mamul icin kurtılacak bilgi iletişim sistemi 

ve buna ait cihazlar, imalatı sürdürülen öteki mamuller i.­

cin de kullanılabilir~ 

Yeni mamul icin bilgi iletişim sisteminin kurulması 
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ve cihazıarın geliştirilmesi proframı, yeni mamul geliştir­

me programına paralel biçimde yürütülmelidir .. Böylece, sis-

ternde yer alacak cilıezlar işletme içersinde imal edilecek-

se, bunların dizayn çalışmaları, protatip imalEJtı ve denen­

meleri gibi çalışmalar ile yeni mamul geliştirme aşamaları 

aras1nda uyum sağlanmış olur. Bu cihazlar öteki işletmeler­

den satın alınacak ise, kalite özelliklerinin belirlenmesi, 

şartnarnelerin hazırlanması, sipariş ve satınalma işlemleri, 

yeni mamul geliştirme programına uygun biçimde yürütülmeli-

c1iro Yeni mamul e;eliştirme ve yeni mamul için kalite bilgi 

iletişim sistemi cihazlarını geliştirme programları arasın­

daki bu ili.şki şematik olarak, :]bKİT, 28' de gösterilmiştir 

(45). 

Verilerin Geri Beslenmesi ve Analizi 
--~-------- - --

Yeni mamul geliştirmerün oe:Şi tli aşamalarında belirle-

nen ve r;ercekleştirilen kalite özellikleri ile amacıanan ka-

li te özelliklerin:Ln ne derece uyum gc5oterdiğinin zaman za-

man deGerlenö.iril'Tıesi gerekir. Dizayn aşamasında yapılan ce-

şitli ölcmeler, protatip imali ve deneyleri, deneme imalatı 

örneklerinin denenınesi eibi cabalar buna örnektir. Ayrıca 

yeni mamı.ılün imalatı ve kullsnımında da, kal i te özellikle-

ri çeşitli yönlerden ölçülür ve denenir. Böylece, ceşitli 

aı:ıamalarda yeni mamullin kalite özelliklerinin, ölçülmesi, 

denenınesi ya da def~erlendiril::nesi son-ucu ver~ler elde edi-

lir .. I>ll verilerin, yeni mamul ka li te özelliklerinin iyi leş-

----·- -----·-- -------· 
(45) ~jekil, l>eigenbaum, s,. l98 1 den alınmıştıra 
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MAMUL GELiŞTiRME SURECI 

Mamul Mühendislik 
plan laması ve dizayn 

ıt 2 I3IL. 5 

hizmeti 
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KALiTE BiLGi ILETiSiM 
ı 
ı 

Cl HAZLARI GELIŞ Tl RME 
ı 

SURECI 

Fikirlerin 
gelistiri lmesi 

ı 
ı 
ı 
1 
ı 

ı 
ı 
ı 
ı 
ı 

Dizayn ı 

planlaması Dizayn ve sınırlı imalat 
ı 

1 - Mamul geliştirme talebi, 

2- Yeniden gözden geçirme, 

3- Yönetirnce geçici onay. 

L.- Geliştirme izni onayı, 

5- On dizayn, 
6- Protatip imali 

Yerine kurma 
ve kontrol 

7- Yeniden gözden geçirme ve son öneriler, 

8 -Yönetimin onayı, 

9- Son resimler, 

10- Sınırlı imalat izni, 

11- Deneme imalatı, 

12- Gerçek imalat, 

.)ekil:28. Yeni l\ıamul ve Bilgi Iletiçim Cihazıarı Ge­
liştirme Silreeleri Arasındaki İlişki. 

tirilmesi ya da yeterlili~e karc.ır alınmasında kullanılma-

sı için, ilBili alanlara geri beslenmesi ve analizi gere-

kir c 

Daha önce, ŞBK11 27'de gösterilen bilgi iletişim alan-

ları, Aynı zamanda geri besleme alonlarıdır. Bu alanlardan 

her biri, bir başka alan için geri beslerrecek bilgileri top­

ladı~ı gibi, kendiside öteki olanlardan geri beslenebilir. 

Böylece~ işletme ici ve dışı çeşitli alanlar arasında bir 

~eri besleme a~ından da söz etme olana~ı vardır. Ancak, ye-

ni mamul ka li tesine ili::ıkin c·eri besleme özellikle dizayn, 
'3" i: . ..ı 
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imalat ve kullanım k8litelerine yönelik ve yoeun biçimde­

dir. 

Dizayn kalitesine yönelik geri besleme canellikle a­

raştırma, geliştirme ve dizayn bölümlerine yapılır. Geri 

beslenen bilgiler dizayn, imalat ve kullanım aşamalarından 

gelebilir. Ayrıca bu veriler, işletme içersindeki bölümler­

den, alıcılardan, servislerden, yükleme ve boşaltmadc:ın ya 

da satıcılardan yani, geri besleme alanlarının tümünden ge­

lebilir. Gene bu veriler, ölçme ve deneyiere dayalı rakam­

sal bilgiler oldugu kadar, duyularla ale;ılanabilen cinsten 

ya da pisikolojik kökenli olabiliro Ne tür olursa olsnn, 

geri beslenen bu veriler dederlidir ve bunların analizle­

ri ile yeni mamul dizayn kalite özelliklerinin deeerlendi­

rilmesine olanak sağlanır. Dizayn kalitesine yönelik geri 

beslemenin amacı, yeni mamul dizayn kalitesinin yeterlili­

ğini belirlemek ya da analizler yaparak dizayn' ka li tesiı;ıi 

düzeltici ç2balora girişmektiro 

imalat kalitesine yönelik geri besleme genellikle, i­

molat mühendisli~i, takım-techizat mühendisli~i, satınal­

ma ve imalat }:ontrol mühendisliği gibi imaleta doğrudan et­

kili bölümlere yapılıro Dizayn kalitesine yönelik geri bes­

leme için def.dnilen öteki l~onular ayn1dır. Ancak amaç, ge­

ri beslenen veri ler:in anoli zleri ile imalat çabalarının ye­

terliliğini belirlemek ya da düzel tic i çaba.larla, dizayn 

ka li tesine tam uyumu sağlayan imalatı gerı.,;ekleştirmeye yar-

dımcı olmaktıro 

Kullanım kalitesine yönelik geri besleme için söylene-
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cekler, yukarıda dei:::inilen noktalara büyük benzerlik gös­

terir. Geri beslenen veriler işletmenin çeşitli bölümle­

rini ilgilendirir. Amaç, kullanım kalitesinin yeterlili­

ğini belirlemek ya da kullanı m kal i tesini etkileyen, am­

balajlama, yükleme, taşıma, boşaltma, yerine kurma, çalış­

tırma, balnın ve onarım gibi fonlmiyonlarda iyileştirmeler 

yaparak, en üst düzeyde bir kullanım kalitesi gerçekleş -

tirmektir. 

DU zel tici_.Q.Q_balt:=ı.t: 

Kalite bilgi iletişim sisteminde geri besleme, bir 

amaç değil araçtır. Yapılan :faaliyetin, belirlenen li mit­

ler içersinde olup olmadığının karara bağlanmasında, ge­

ri beslenen verilerin analizinden yararlanılır. Bu neden­

le etkili bir bilgi iletişim sisteminin son halkası, li­

mitler dışına çıkılına olasılığının belirmesi ya da cıkıl­

ması durumunda yapılması gerekli dUzeltici faaliyetlerin 

modelinin kurulması ile tamamlanıro Yeni mamul kalitesine 

ilişkin yapılan her faaliyet için geri besleme ve düzelti­

ci cabaların programlanma olanağı vardır. Ancak bu konuda 

ayrıntılara girilmeyip, geri besleme ve düzeltici cabalar 

için, ŞBKİL 2~'da görülen oldukca genel bir model veril -

mekle yetinilmiştir(46)o Ru model, uygun düzenlemeler ya­

pılarak, çeşitli faaliyetler için kullanılabilir. 

Kontrol Sistemleri 

Görüldü~U gibi, etkili bir kalite bilgi iletişim sis-

---··--
(46) juran, So 153 
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i şletme atelye Başarısız Güveniri i k 

ve arazi Müşteri parça ölçme 

raporları raporları analizleri ver i leri 

1 1 ı 

ı 
Gizli problem- Gizli problem- Problemin P robtemin Faaliyetin 

leri n seçımı - terin araştı- f- tanımlan ,__ yeniden - yeterliliği-
rı lması 

.. .. .. 
ması çozumu nın onayı 

1-G eçici ve son çabanın 

1- Başarısızlıgın araştı- belirlenmesi. 
rılması. 2-Faaliyetin yeterliginin 

2-Şekil, sebep ve fabrikada denenmesi. 
sisteme etkinin 3- Faaliyetin tamamlan-
hesaplanması. masının programlanması. 

-
1-Sebebin belirlenmesi. Işyeri ve çalışma ko-

2- Sorumluluğu n tayini. şu ll arındaki yeterliliğin 

3- Tüm bilgilerin son olarak onanması. 

toplanması. 

-:'el·· 1 • 0 9 >:f ,_]. • c:.. • Geri Besleme ve DUzeltici Caba Modeli 

temi yalnJ.zc~, bir ölçme ya da geri besleme de~ildir. Et­

kili bir iletişim sisteminde, bir faaliyetin yapJ.lması i-

oin verileri toplama, faaliyetin sonuclarına ilişkin ve­

rileri sağlama, bunları geri besliyerek analiz etme ve ge-

rekli düzeltici çabaları yapma gibi dört temel fonksiyon 
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olmalıdır. Yeni mamul ka li te başarısını sağlamada, hemen 

her tUrlU faaliyet için böyle bir bilgi iletişim sistemi 

kurma ve yürütme olanaliı vardır. Ancak, ~~eı.~.i~~~ _ _!iezgah . 

V:~. i--~~-~m~- -~~-~ı:~_ı __ ~_ma~~t ___ v_~_ im~-~~~.?:E kontrol~-- için bilgi i-

_:l:~t i ş_~m __ ~i s-~ e mü. _,_&~_pe J).i ~-~ e_}~_9n tı::_o 1 __ s i ~~~IE-~~!~a_~ ~-~-!~n­

dı ~ı 1 ~E v~_bo i?2_C?_Z e 11 i kl er gösterir. 

İmalat kalite düzeyini yükseltmek, hatalı imalat sa­

yısını azaltmak gibi nedenlerle yeni mamulün imalinde kul­

lanılacak tezealı ve işlemler için etkili bir kontrol sis­

teminin kurulmasında yeni mamul kalite kontrolunun katkı-

sı büyüktür. Bu nedenle aşağıda, açık devre ve kopalı dev-

re kontrol sistemleri ile bu konularda önemli noktalar in-

celcnmiştir(47). 

ı. Açık Devre Kontrol Sistemi: Bir tezgah ya da işlem 

için kurulan açık devre kontrol sisteminin en belirgin özel­

li~i, referans delierlerine göre ayarlamanın elle yapılması­

dır. Şl:,KİL 30' da bir işleme ait en basit bir açık devre kont­

rol sistemi e;östcrilmiştir. Ölçme, elle kullanılan ya da o­

tomatik işleyen bir cihazla yapılabilir. Ancak işleme, ölç-

me cihozı arasındaki bağlmıtı opera tör ya da muayene ci ta ra-

fından sağlanır. Ölçme sonuçlarının analizi, karar alma .ve 

(47) Kontrol modelleri hakkında daha ayrıntılı bilgi için 

bkz.: rJıchmet Şahin, 11 Ürotim Yönetimiı:ıde E.ontrol Model­

leri Kestirme ve Geri Bildirim11
, _E._t~~~'..!_t_.Akademisi Der­

gi s~-' Clit: XIII, sayı: 2, Haziran 1977, s.ll6 
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Şekil:30. Açık-Devre Kontrol Sistemi 

ve düzeltici faaliyetler gene operatör aracılığıyle işle­

me iletilir. 

2. Kapalı Devre Kontrol Sistemi: Kapalı devre kent-

rol sisteminde, kalite bilgi iletişim sisteminin tüm fonk­

siyonları otomatik olarak yapılması amaçlanır. ŞLKİL 3l'de 

kapalı devre kontrol sistemi blok diyagramı gösterilmiş -

tir(48). Sistemin çalışması şöyledir: İşlemden çıkışda, 

kontrol edilecek özellik, ölçme cihazı ile ölçülUr. Ölc-

meden sağlanan veriler, karşılaştırma organına geri besle­

nir. Burada referans değeri (belirlenmiş kalite özelliği, 

tolerans e;ibi) ile, ölçülen değer arı:ısındaki fark belirle­

nir. Bu fark, hata sinyali olarak (e=r-b), karsr organının 

{kumanda merkezi) girişine gönderilir. Amac, sistemdeki 

hatanın ortadan kaldırılmDsı ya da kabul sınırları içer-

(48) Talha Dini bUtün, 11 0tomatik Kontrol [Jistemlerinde 
Kontrol üreanının .Ayarı", iv:akina ve Telmik Dergisi, 
1y1Ul 1976, No .ı, P .K. 20, Teknik Üniversite-İs tanbul, 

s. 37 
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Bozucu 

..---------. Kumanda 
Kontrol 
organı 

m 
+ 

Ölçme 
organı 

d 
+ 

Kontrol edilen 
r-:-:---::--:----. ka ra k te ri s t i k 

Kontrol 
ı----+ı ed il en s i st em t---r--::--

( Isiem-Tez ah) c 

Şekil:31. Kapal~ Devre Kontrol Sistemi Blok Diyag-
ra mı. 

sine al~nmasıdır. Karar organın~n oıkış sinyali, hatayı 

azaltacak ve kontrol edilen sisteme (işlem) kumanda ede­

cek biçimde olmalıdır. Sistemi etkileyen dış bozucu et -

kenler de (d) var olabilir. Kapalı devre kontrol siste~iy­

le yapılan düzeltici faaliyetler aynı sUreo ile kontrol 

edilebilir. 

Kc:ıli te bilgi iletişim sisteminin temel_ fonksiyonları 

ve tıyg·ulamoda btınların yürütUlmesi için kontrol sistemle­

ri kurulurken, çeşitli kriterlere göre seçim yapılması ge­

rekir. Herhangi bir faaliyet için böyle bir sistem kuru -

lurken dikkate alınacak kriterlerin başlıcaları şunlardır. 

ı. Faaliyetin Türü: Hemen her türlü faaliyet iqin ka-

lite bilgi iletişim sistemi ve kontrol rnekanizması kurula­

bilir. Ancak faaliyette, ölçillebilen referans de~erlerinin 
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ve nümerik sonuçların olması, tam kontrollu bir sistem kur­

mak için daha elverişlidir. Bu nedenle de özellikle imalat 

faaliyetleri, tüm bilgi iletişim fonksiyonlarının yüksek 

derecede otomatik kontrol ile yürütülmesine daha yatkındır­

lar. 

2. Ekonomi: Otomatikleşmeye giden sistemler genellik­

le elle yürütLilen sistemlere bakarak daha pahallıdırlar. 

Bu nedenle fonksiyonların otomatik yapılması ya da elle 

yUrütülmeleri kararlaştırılırken, bunların maliyetleri a­

rasında denge kuracak biçimde analizler yapılmalıdır. Da­

ha önce örnek olarak verilen aç1ık ve kapclı devre kcıntrol 

sistemleri ekstrem uçlar olup, ycıpılan ekonomik analizlere 

göre bunların arasında yer alan sistemler de seçilebilir. 

Ekonomi, sistem kurmada en başta gelen kritcrdir .. 

3o İstihdam Politikası: Öteki konularda da oldu~u gi­

bi adam-makina oranı sistem kur:nada diklm te alınmalıdır o 

İşletmenin fazla işçi kullanma gibi bir politikası varsa 

daha az otomatik kuntrol sistemlerine doğru gidilmelidir. 

4. fviamul 'l'ürü: IVmmulün ka li te özellikleri çok hassas 

toleransları gerektirebilir. Bunları işleyenek tezgah ye­

tenekleri bu toler[ınslara çok yakın olabilir. Eu dıırumda, 

tezgah ya da işlemin, işleme özelliği çok yüksek ölçüde 

denr;eli olmalı ya da ko,:;ıulların de [ii şmesi sonucu ortaya 

çıkan sapmtücı.rın hemen ayı::ırlamnasını saglayncak kapalı 

devre kontrol sistemleri tercih edilmelidir. 

5G İşlem özelliği: Yüksek hızlı işlemlerin kontrol 
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sisteminde insan kullanılması, pek çok hatalı parçanın i­

maline neden olur. ÇUnkü insanın [:Özlem yapma, karar alma 

ve dUzeltici faaliyetleri yapma hızı sınırlıdır. Bu neden­

le yüksek hızlı işlemlerde kapalı devre kontrol sistemle­

rine kayılmalıdıro 

6. Salilık nedenleri: Yüksek ısı ve radyasyon gibi teh­

likelerin söz konusu olduğu işlemlerde, yalnızca kontrol 

görevlisi persone~ deQil, çalışan işci de bu tehlikeli böl­

gelerde bulunmamalıdıro Bu nedenlerle, en yüksek derecede 

tam kapalı kontrol sistemlerine gidilmelidir. 

Kalite Ekonomisi 

Özellikle tüketim malları nda tüketici, ka li tenin a,yrın­

tılı teknik yönleriyle ilgilenmezo Tüketicinin kalite de~er­

lendirmesinde daha çok, malın kullanım için uygunluğu ve in­

san clı._ıyularıyla algılsnan yönleri rol oynar. Ayrıca bu d~-

~~El~ı~~~E-~~~-e __ t~i_l~(j--~~-ci_?.~_!1_ alı~--~üc~.L~l.~--~-~-~~i_l:~ __ f_C:~~~E_dür.. 

15enzer biçimde, genellikle tüketim pazarlarına mal su­

nc:ın imalat işletmelerinin üst yöneticilerine de kalite, da-

ha çok e_l~.C:~~.?~~}~-- y~in~_~F-_~ ___ a_~-~-r. ___ ~~?~!l._ biı:_}_ş__ ~FC?_b.~-~rr.ı~ gibi gö-

zükUro Bu nedenle, yeni mamullin kalitesine ilişkin, teknik, 

dizayn ya da istatiksel problemler, üst yöneticiler için, i­

kinci, LiçUncü, bazen de daha geri planlarda ilgilendikleri 

konulardır. 

Yukarıda kısaca değinilen nedenlerle, kalite ekonomisi, 

yeni mamul geliştirme çabalarının tamamında etkili bir fak­

tör olarak dikkate alınmalıdır. Ancak bu yolla, tUketicinin , 

alım gücü sınırları içersinde ve onun kalite isteklerini en 
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iyi biçimde karg~layabilen, ayn~ zamanda işletmeye en üst 
... 

düzeyde kar sağlayabilen kalitede mamuller geliştiri lebi-

lir. Bu başarıyı sağlayabilmede etkinliği olan yeni mamul 

kalite kontrolu, ekonomik analizlerle ilgili çabalarını üç 

temel alana yöneltir. 

ı. Yeni mamul kalite düzeyinin belirlenmesi, 

2o Yeni mamul kalite kontrolu rr..asraf analizi, 

3o Yeni mamul kalite kontrolu düzeyinin belirlenmesio 

Yeni lVıamul Kalite Düzeyinin Belirlenmesi 

Bir yeni mamul, aynı temel fonksiyonlcırı yerine geti­

recek biçimde, ancak farklı kalite düzeylerinde projelen -

·dirilip, imal ediletilir. Ayn~ fonksiyonel amaçlar için, 

pazarda çe:;;i tli mal tiplerinin ve markaların oluşu, bunun 

kanıtıdır. 

1~§.1i_t..§_dü~_~yt1 ._ayg?:- __ =Ç_9}?:~~l3-~.YQQ~l:_)c_u;l~§}~~~-j. çin mal özel­

]:l_~~~~y_c,~!d deği~~e1:_e~ olarak tan~mlanabiliro Buna, _!cali_t._e_ 

dereceleri de denebilir ve kalite dereceleri arasındaki fark-

lar; kullanılan mslzemeler, görünüm, ömür, güvenirlik, em-

niyetli olms, lüks özellikleri, yerine kurma ya da bak~m ko­

laylıkla rı gibi niteliklerdeki farklardan do~ar. Mercedes 

otomobil ile Ansdol marka otomobil, aynı fonksiyonel kulla-

ııım için olmalarına karşın, yukar~da örnek olarak sayılan 

niteliklerdeki farklardan dolayı, ayrı kalite düzeylerine 

ya do derecelerine sahiptirler. 

Yeni bir mamul eeliştirilirken, bunun kalite düzeyinin 

ne olacağının belirlenmesi için yapılan çalışmalsr, teknik 
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olmı:ıktan çok ekarıomik görününılüclür. Ayrıca bu çalışmaların 

hedefi, bir kalite gösterisi yapmak için kalite düzeyi be­

lirlemek değil, girilecek pazardaki alıcıların çoğunun is­

teklerini karşılayabilen ve onların ödemeye istekli olduk­

ları fiyat ile maliyet arasındaki farklı maksimum yapabi -

len kalite düzeyini belirlemektir. Böylece, işletmeye de en 

yüksek kar sağlanma olanağı doğaro 

Bir yeni mamul için fiyat-maliyet arasındaki farkı mak­

simum yapacak kalite düzeyini belirlemek kolay değildiro Ay­

rıca bu konuda, yeni mamul kalite kontrolu ile işletmenin 

öteki fonksiyonlarının da beraber çalışmaları gerekir. Ay­

rJ.ntJ.lara c;irmeden kalite düzeyinin belirlenmesi için yapı­

lan, fiyat-maliyet analizi, :)EEİL 32' üzerinde incelenmiş 

ve önemli noktalara değinilmi ştir. 

(A) gibi bir yeni memulün farklı kalite düzeylerine 

göre hazırlenan degişik projelere göre maliyetler hesapla­

nıro Böylece (A) mamulünün K1 , K2 , K3 , •••• Kri gibi farklı ka­

lite düzeylerine sship tipleri dizayn edilmiş olur. Bunla­

rın WEliyetleri ise m1 , m2 , m3, •• omn olarak hesaplanabilir. 

,şüphesiz bu maliyetler dizayn B ~m masında yapıldığından ke­

sin değildir. Ancak, ger.:;ktiğinde ya da istendiğinde bu ma­

liyetleri oağl1klı biçimde hesaplamak olanagı vardır. Böyle­

ce~ şekilde kesik çizgilerle e;österilen ve aynı mamulün çe-:­

şitli kalite düzeylerindeki maliyetlerini belirleyen eğri 

çizilebilir. Şekilden de kolayca görüldüğü gibi, kalite dü­

zeyindeki yükselmeler, maliyet yükselmelerine neden olur. 

Eali te-..fiya t arasındaki ilişkilerin analizi ve fiyat 
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Fiat-
Maliyet J 

/ 
1 

Kalite-Fiat ~ ~te_-~~liyet 
1 egrısı 

L. 

<O 
~ / 

2 

./ 
/ 

3 

-...-Orta 1 yi --P+~Yüksek-

KALITE DÜZEYi 

Şekil:32. :b'iyat-maliyet analizi ile optimum kalite 

düzeyinin belirlenmesi. 

eğrisinin çizilmesi oldukça zordur o Çünkü, daha dizayn aşa­

masında iken yeni bir mamulün çeşitli kalite düzeyleri için, 

muhtemel alıcıların ödemeye istekli olduğu fiyatı belirle-

mek daha çok şubjektif verilere dayanır. Bu nedenle, kalite­

fiyat e[risi, özellikle sağlıklı pazarlama araştırmalarına 

dayanmaya n verilere göre çizildiğinde, yanıltıcı olur. Yapı­

lan pazarlama araştırmalarından sağlanan ve~ilerin analizi 

ve hesapla ma lar sonucu, (A) mamulünün çe şi tl i kal i te düzey-

leri için alıcıların ödemeye istekli olduğu, 1!'1 , 1<' 2 , rıı 3 .... 
1!1 fiyatları bulunur ve şekilde görUlen ka li te-fiyat eğri-n 
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si çizilebiliro Bu eğrinin eenel karakteri, yüksek kalite 

düzeylerinde, alıcJ.nın daha az fiyat artışlarını kabullen­

di~i biçimindedir. 

Yukarıda değinildiği gibi, kalite-maliyet ve kalite­

fiyat eğrilerine ait noktalar bulunduktan sonra, -bu iki eğ-

ri çizilerek, ~!:§]:._a_~:ı:~da~~-IE.~?ksJ:~~~ ... :f_~E_kı veren~ali_te_dü­

zeyi noktası aranır. Şekilde, (2) ile gösterilen bu nokta, 
~. -· --·--·---~-~---·---·-·•-P•••• '··~-~·•-•<'" -~------~--·-·-------·--··--••••• "---·-··-·--•"•••- ---- • ______ ._ --

Önemli noktalarına değinilen böyle bir analizden tam 

kesinlik beklemek yersizdir. Kalite-fiyat ilişkileri pazar­

lama ara ştırmaları ile belirlenirken, pek çok sübjektif fak­

tör rol oynar. AyrJ.ca çeşitli kalite düzeyleri için maliyet-

lerin hesaplanmasında~ özellikle endirek masrafların kesin 

biçimde belirlenmesi oldukça zordur. Bunların yanı sıra ka-

lite kontrol russraflarının kısa ve uzun sürede c;öz önüne a-

lınması t;erekir. L.arar alıtnrken, bu ka li te düzeyi için pa-

zar potansiyeli, yatırımların geri dönüşü Bibi faktörler de 

dikkate alınmalıdıro Subjektif nedenler, maliyetleri etkile;..; 

yen çok sayıda faktörün olması, bunların kısa ve uzun süre-

ler için düşünülme zorunu, kalite düzeyini ekonomik analiz­

lere göre belirleme analizlerini kesin olmı:ıktan uzaklaştır-

maktadıro Ancak, salt hayali ve kişisel yeteneklere göre ka-

rar almaya bakDrak, salt kesin oLnasa da bazı analiz ve he-

saplamalara dayalı karar almak, her zaman akılcı bir çözümdür. 

Yeni Mamul Kalite Kontrolu Masraf Analizi 

Yeni bir mamulLin geliştir~lmesi ve bunun imali sürecin-

de, çeşitli kalite kontrolu çabaları yapılmaktadır. Şüphesiz 
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her çaba, bir ı:ıc.wraf nedenidir. Yeni_ -~a~ul ka li te _kontr<?lu 

b.~~----~-_=.!._s ~e;!l_0:~:r'.§l~ __ _p_]:'~_g!'B..i!l..~.a,nı_r.~~ n ___ y~ .. Y.~F_Ü_~ül~ _ _ı::}{:eE t. _e. __ ~~~E--

1 i(f~ni a Z3 ı tma ma k, ancak en ~ü_şül\ _ _1!la~F~ rı.~~l'=l_ __ ça):ı_ş 1](3~ __ 1?­

~a.<:Le._~_t?-_~}meliQ~F· Bu amaca ulaşabilmek için yeni mamul ka­

lite kontrolu çabalarının neden olacağ:ı masrafların belir-

lenmesi ve analiz edilerek sonuçlara göre karar alınması ge­

rekir. Aşa~ıda, kalite kontrolu çabalarının neden oldu~u 

masraflar üç gruba ayrılarak incelenmiştir. Bu gruplar : 

ı. Önleme masrafları, 

2. Değerleme ma srafları, 

3. Başarısızlık masraflarıdır. 

Önleme Masrafları 

Günümüz kalite kontrolu anlayış:ı, başlangıçta ve faa-

liyet sUresince önlemlerin alınarak, sonucun hatesız olma-

sını amaç ediniro Bu ne~-~~~~--~!l~ _ _rrıE_i_Dl:u_~e.~}-~_ş_!cin_~§J2:~.~-~91.!-.~-

~2-l_l.l_2._fı p_§l].~_!'ı ~ı ı::_'e_iı:__!c_ı s_~~-'-- ~-~~~_yx.ı., __ i_rna_~~ ~- _y~ ___ _k.:l0_.!]:~:ı:m aşa ~ 

m_9._~-~F-~ __ rı_~§_ki .. ı:ı.~?:~.9.l~F~rı, --~Eı-~_(31J. __ olma_f?_:ı._~ı __ ~nı_ey_i c~- ni ~-e lik te--­

dir. Bu tUr yeni man:ul kalite kontrolu çabsları için yapı -

la n harcama lar ötıleme ma sroflc:ırını oluşturur. Gene ı olarak 

bunlar, aşa[ıdald alt gruplar içersinde toplanabilir. 

ı. }(alite kontrol mühendisli~i masraflc:ırı: Yeni mamu-

lUn dizayn, imc:üat ve kullanım aşamnlı::ırında yapılacak, faa­

liyetlerde, hc:ıtalı sonuçları önlemek için, malzemelor, iş-

lemler ve mamullerle ilp.:ili kalite kontrolu çabalarına iliş­

kin yöntem ve talimatların hı::ızırlı::ınması ve kalite sistem p-

lanlamc:ısının kuru lmasında çalı şan ka li te kontrolu personeli-

ne yapılan harcam8lardır. 
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2o İşlem kontrolu masraflı::~ rı: İmalat işlemleri sLire-

since hatolı imalatı önlemek için, tezgah ve kontrol istas­

yonlarında yapılan kalite kontrolu faaliyetlerinde çalışan 

personel masraflarıdır. 

3. M.uayene ve deney cihazıarı masrafları: Bunlar, ci-

hazların kendileri için yapılan harcamalar olmayıp, bu ölç-

me, deney ve kontrol cihazlarının, geliştirme ve dizayn p­

rogramlarında çalışan personel için yapılan harcarrıElardıro 

4. Kalite eğitim masrafları: Kalite kontrolu teknikle­

rinin öğretilmes'i ve kullanılması için uygulanan eğitim p-

rogx·amları masrafları dır. İma la t işçisinin mesleki eğitimi 

için yapılan harcarrıElar buna dahil değildir. 

5 o Bakım m.c:ısrafları: Hatalı imalatı önlemek için, özel-

lilcle imalatta kullanılan model, tcıkım ve kalıp cibi techi-

zatın, hassasiyetini kaybetmemesi için yapJ.lan bakım masraf-

ları bu kapsema girer. 

6. Öteki önleme mo srafları: Yukarı da sayıla.l1. faaliyet-

lerin dışında, önleme ile ilcili kalite kontrolu faaliyetle-

rinde dcığrıidan ytı da dalaylı biçimde çalı:ıan personel masraf-

ları d. ır. 

De~erleme Masraflerı 
--~-----------------

Genel olarski tüm <5nleme çr::ıbalcırıncı karşın, bir fcıali­

yetin sonucunun hatasız olup olmadığını anlamak için bir de-

ğerlemenin yı::pı lması gerekir. ve bu bir masraf nedenidir. Bu-

~<:ıd§ ki özel _anlGmda,. d~z8yn_ f30nuçların_ın ~ra __ ~~netJ:.Eı_.ı:_le v~ 

Pf'E_~~~~-:e._--~~-ı:ı~x~~r~y.1:_e_L ~.§.t~.? .. §.ll-nan malz..~mele!it.ı, ~~~-~-- .E;.O:i-
le n ya.ı:J. mamullerin ve ___ b~ ~~ri1:miş komplG_ mamulleE~n _kcıli ~e. 
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~zelliklerine ve toleranslı:cıra uyp;unluğunu değerlernek için, 

ölçme, muayene, deney ve k9bul çabalarına yapılan harca~a­

lar, de~erleme masroflorını olugturur. Değerleme masrafla­

rı: aşa~ıdaki alt gruplar içersinde toplanabiliro 

ı. lVialzeme muayene masrafları: Sc:ıtın alınan malzemele!""~ ... 

rin kalite özelliklerine uygunluğunu değerlernek için yapı­

lan, muayene, deney ve laboratuar çalışmalarındaki personel 

masrafları dır. 

2. İmalat içi kontrol masrafları: İmalat esnasında p­

lanlanmış noktalarda, yarı mamullerin toleransıara uygun 

biçimde imal edilip edilmedikleri.ı::ıi detlerlcmek için yapılan 

kontrollar ve kusurluların ayıklanmasındon doğan rnasraflar­

dıro İmalat işçisinin kendi içini kontrol etmesi de bu mas­

raflara eldenir. 

). l'J.luayene masrafları: Özellikle, bir otelyede işlemi 

biten parçaların, başka bir atelyeye gönderilmesinden önce, 

yapılCJrı muayenelerde çalışc-ın personel harcamalarını kapsar. 

4. Muayene ve deney hazırlık masrafları: Dana çok, ma­

m-ulUn fo tıksiyonel ka li tc özelliklerinin değerlerneoini ·yapa­

bilmek için, mamıü ve deney cihazlorı.tun deneye hazırlanma­

sı ve kurıı.l:-ııasında çc:ılı;ıan personel masraflorı ndan oluşıır. 

5. muayene ve deney :nosrafları: Iv1amuliin teknik perfor­

mansının değerlernesi için, deney personeline yapılan harca-

male:ır;iır o 

6. tmayene ve deney malzemeleri masraflarJ.: Özellikle, 

büyülc deney cihazıarı için gerekli elektrik, yGğ ve buna 

benzer sarf malzemeler ile, hasarlı deneylerde kıı.llanılan 

malzeme, yDrl mamul ya da mamul harcamalcı rı dır., 
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7., Ayar ve bakJ.m masraflarJ.: Muayene ve deneylerde kul­

lanJ.lan cihazlarJ.n ayar ve bakJ.m işlemleri için yapJ.lan har­

cama ıcı rdJ.r. 

~~~~~!~!~!!~-~~~~~f!~~~ 

Tüm önleme çabalarJ.na karşJ.n• dizayn, imalat ya da kul­

lanJ.m aşamalarJ.ndan 8elen bazı hatalardan kaçınılamaz. Başa­

rısızlık olarak nitelenen bu ha ta lar ya da bunların gideril­

mesi i çin yapılan çabalar da masraf nedenidir. Nıamul, fabri­

ka kapısından çıkıncaya kadar belirlenen hatalar için yapJ.­

lan masraflara iç başarısızlık masrafları, mamulün alıcıya 

gönderilmesiyle başlıyarak, kullamm süresince görülen hata­

lar için yapılan masraflara da, dJ.ş başarısızlık masrafları 

denir. Bu biçimde bir ayJ.rıma girmeden, başarısızlık masraf­

larının başlıeBiarı aşa~ıda sıralanmıştır. 

ı. Iskarta mssı.~afları, 

2. Kurtarma ve ta::n.ir çalişmaları masmfları, 

3. Arıza B rama çalışmelBrı msrafları, 

4. Yeniden mua.rene ve deney masrafları, 

5. GarBntiden do[ian ödemeler. 

bir yeni mamul için, imalat-kalite-maliyet ilişkileri 

incelcnirken, yeni mamul kalite kontrolu programları yr-ıpı­

lırken, yeni mamul bLitçe ve fin:;ınsman çalı;_;ımaları sürdürü­

lürkcn, yeni mamul kc: li te kontrolu m.r:ısraflarının da dikkate 

alınması !f:e.reldr. Bu masrafıcı rı n nelerden oluştuğu na, daha 

(5nce değinilmiş tir. Ancak yeni mamıü kalite kontrolu masraf­

larının yalnızca belirlenmesi fazlcıca bir önem taşırraz., Bu 
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ma sr:=ıfları, bazı ölçü tl ere göre lmrçıla ş tı.rı la rak, yüksek, 

normal ya da dUşük düzeyde olduklarJ. hakkında bir yargJ.ya 

var:nak ve iyileştirici çabalara girişrnek çok daha önemli-

dir. 

~asrafları karşılaştırabilrnek için önce, bazı ölçütle­

rin, kriterlerin belirlenmesi gerekir. Bu kriterler, karşı­

laştırmada referans değerler olarak kullanılır. Karşıleş -

tırmanJ.n anlamlı olması ve sağlıklı kararlar alabilmek i çin 

mamul ve imalat türü ile işletmenin özellikleri, kriterle­

rin seçiminde dikkate alınmalıdır(49). Başlıca karşılaştır-

ma ölçütleri şunlardır: 

ı. Direkt iaçilik masrafı; 

2. Atelye giriş maliyeti, 

3. Atelye çıkış masrDfı, 

4. :f'abrika çıkış maliyeti, 

5o Eatkı payı, 

6o Eşdeğer mamul miktarı, 

'7 Net scıtıglar. 1 • 

Yukorıda sıralanan karşılaştırma kriterlerinin her bi-

ri kullanılırsa da en yaygın olnrak kullanılan ölçütler, 

işçilik mEısrofları, kcıtkı pc::ıyı ve net satıglardır. Bu öl-

çUtlerle yapılan karşılaştırmalsrdan saelaru:m oranlarla, iş-

lemenin kendi geçmiş bilgilerine dayanarak~ ka li te kontrolu 

masraflarının düzeyi hE;kkında yc.ırgıya varJ.labilir. Ancak bu 

( 49) ]M:ı sraflc.r ve karşı lo Q tırma ölçü tl eri hakkında ayrı n tJ.­

lı bilgi için bkz.: Feigenbaum, So 89-97 
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oranların zaman zarr2n öteki işletmelerin değerleriyle de 

kontrol edilmesi gerekir. Böylece öteki işletmelere göre 

ka li te kontrol masraflsrının karşılaştırılma olanağJ. do -. 

ğar. TADLO J3'de çeşitli sanayi kollarında, tuplam kalite 

kontrolu masraflarınJ.n, satışıara oranı ve masraf grupla-

r:ı.nın toplam kalite kontrol masrafına oranları örnek ola­

rak verilmiştir( 50) o 

SANAYi GRUBU Satışların %si olarak 
. toplam kalite kontr o lu masrafı 

Basit, düşük toleranslar ile çalışanlar 0.5- 2 

Normal mekanik proses kullananlar 1 - 5 

Hassas iş yapan sanayi ler 2 - 10 

Karmaşık elektronik ve uzay sanayileri 5 - 25 

KALITE MASRAF GRUPLARI Toplam kalite kontrolu 
masrafı %si 

Iç başar ısıılıklar 25- 40 

Dış başar ısıılıklar 20 - 40 

De~erleme 10 -so 

Önleme Q5- 5 

Tablo:JJ. Çeşitli Sanayi Kolları ve flasraf Grupların­
da Kalite Kontrolu ıv~asr8f Oranları. 

lllasrafların ·yukarıda de~inilen biçimde karşılaştırıl-

m2sının yanı sıra~ kc-ıli te kontrolu masrafları ayrıca, çeşit-

(50) Tablo, juran, s. 60'dan alJ.nmıştJ.r. 
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li tezgah ve imalat hatlarına göre de karşılaştırılır. Böy­

lece, yeni mamul imalinde, ka li te kontrolu masraflarını da-

ha dü;~ük düzeyde tutan tezgah ve imalat ha ttı seçimine ola-

rıak sağlanır. Kalite masraflarında tezgah ya da imalat hat­

tının temel alındı@ı bir analiz örneği, TABLO 34'de veril­

miştir(51). Örnekte, A ve B gibi iki imalat hattı için çe-

şitli kalite kontrolu masrafları hesaplanmış ve bunların 

ölçütlerle karşılaştırılması yapılmıştır. Bu analize göre 

kalite kontrolu masraflarının düşük tutulması için, yeni 

mamulün imalinde B imalat hattının lrullanılması uygundur. 

Sürüp giden imalat için, A imalat hattının kullanılması ge­

rekiyorsa, bu hattaki kalite kontrGJ..u masraflarını düşürü-

cü çözümler aranmalıdıro 

MASRAF iMALAT iMALAT 

GRUBU HATTI HATTI 
A B 

Önleme % 5,0 % 1 O.L. 

Değerleme 16.2 32,0 

Başarısız lı k (hata) 78,0 57,6 

TOPLAM %100 %100 

KRiTERLER 

Katkı değeri % 11,2 0/o 9,2 
Net satışlar 9,3 6,3 
Gerçek işçilik 124,0 86, o 

Tablo :34. İmalat Hatlarına Göre ıvıasraf Analizi 

(51) Tablo, Hansen, s. 379'dan alınmıştıra 
' 
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Yeni Mamul 1\Eılite Kontrolu Dlizeyinin Belirlenmesi 

1\ali te kontrolu çabalarının neden oldıığu çeşitli mas­

raflara dahEı önce değinilrniştir. Hataları, hata yapılmadan 
~-···- ............ ·---.. -------------·-----------

önce önlemeye yönelik kalite kontrolu çabalarının neden ol---., .... ----- -- ----- ----~ ..... ···---- -. .. -~------""""~-~------ .......................... ________ , _____ --· ...... --------------------

d~~~c ma~ra_flar ö.t?-]:~me masraflarıdır ve bu __ 2§_}?_§la.!:__!.l~~ada_!' 

yoğun biçimde yapıl~rsa önleme masrafları da o kadar yüksek 
-------- --····---~------------ ---------------------------- ---------------------- ". 

olur. 1Paaliyetin sonucunun, ölçme, muayene ve deney gibi 
----·· ···--·-· ·-·· ~ ....... ···-···-··-···· '" , _______ ...................... _..., ___ -~------- -----· --·-····"···------------------------------

yönt~ ml~~}.-~--- -~~-~-~E.~~~~-~ i ~E---l~ J.? .. ~.~~~~--~~-'---..9:_~-~ e r_!~.n.ı-~--E.l~-~E-a f-

l~~ll'l:~ ... !J-.~d~E:_-~~ § :rJ:-~~-l!_!_~ ___ _!_c_~E.t.~~~ ~ !.~~J.:~ıle.~. ~.9:3.E. .. _v~ ... E13_.!..§_~ li-
yetlerin yoğun olması değerleme masraflarının yüksek olma-·-· • •• • ·•- •• •·• ·---·---•-••• ••• '-••••••••-• • J·--·--·••••"• ••_c ______ -·-• "" • ·-••••-•- ••-• ••" --·--

s .ı na neden olur. Değerleme, özellikle önlemeye yönelik ka-

lite kontrolu çabalarının azalması, başarısızlık masrafla­

rını yükseltir. Örneğin, kontrol limitlerinin kurulmaması 

ve i mala tın kontrol altında tutulnmmas1 ya da hassasiyeti-

ni kaybetmiş takım ve techizat ile çalışılması durumunda 

önleme masraflorı düşük olacaktır. Ancak bu durumda, ka li-

te özellikleri ve toleransların dışına çıkan çok sayıda ku­

surlu ma m·ul i mala tl ka çınılmaz olduğundan, ıskarta kayıpla­

r1 çok olacak ya do yoğun kurtarma çalışmaları gerekecektir. 

Bu nedenle de bEışorısızlık masrafları yüksek olacaktır(52)o 

GörUldü[?U gibi, önleme, delierleme ve başarısızlık mas-

rafları.tnn ve bunlarla ilgili kalite kontrolu çabalarının 

karşılıklı etkileri vardır • .Bu etki özellikle, önleme ve ba-

( 52) Kusurlu oranlarJ. ile maliyetler arasındaki ilişki hak­

londa bilgi için bkz.: Noyan Erik, "Kalite ile M.aliyet 

Arasındaki İlişkiler", §3_~-~ v~t~ar~ De_F-gisi, Sayı 33, 

Mayıs-1971, s.l7. 



- 131 -

şarıs1zl1k masrafları araa1nda ters yöndedir. Ayr1ca, ka­

lite kontrolu çabalar1n1n yoğunluğu, başka bir değişle dü­

zeyi de, bu masraflar1n yüksek ya da düşük olmas1.na neden-

dir. 

Maaraf ve kalite kontrolu çabalar1yla ilgili yukarl­

da değinilen noktalar dikkate al1ndığ1nda, bir yeni mamu­

~Li_rı _ _Eal~-~~-~on~_ı:_?_~-~-- plan_l.amasl yap1l1rken, toplam masraf­

-~a~~- !Il~!_l~~~m_x~p~_c._ak_~içimde kalite kontrolu çabaları dü­

zeyi~in _?elirlenmesi önem taşır_. ŞEKİL 35' de böyle bir a­

naliz örneği gösterilmiştir. 

- Basarısızlık '-a -a ,_ 
VI 
a 
E 
Qı 

Önleme --o çabalar ı 
~ 

Kalite de basar ı 
m 

t t . 
%100 kusurlu %0 kusurlu 

Şekil :35o Ekonorn.ik Analize Göre Rali te Kontrolu Düze­
yinin Belirlenmesi. 

,~ekilde, ka li te. kontrolunda başarının ölçütü olarak 

k~surlu yüzdesi alınmış ve yatay eksende gösterilmiştiro 

Önleme ve başarıs1zlık masrafları da kalite masrafları ola-
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rak düşey eksende gösterilıni;;ıtir. I/arklı düzeyde önleme ça­

baları, farklı lrusurlu yüzdelerine ve farklı önleme masraf­

larJ.na neden olur. Aynı biçimde, farklı önleme ç<Jbaları, 

farklı dUzeyde başarısızlıklara dolayısıyla masraflara ne-

den olur. Bu e sa s la ra c;öre, ŞEKİL 35' deki, önleme çabalaı"l 

ve başarısızlık e,~rileri çizilebilir. Değerleme masrafları, 

önleme ve başı:ırıoızlık masraflarını etkileyen faktörler kar-

şısında sabit kabul edilebilir. Bu nedenle, şekildeki önle-

me ve başar:ı.sızlıl;: e[irilerinin toplamı olan eğri, toplam 

masraf egrisini verir. Toplam masraf e@risinin minumumuna 

telm bLil eden (m) nokta ~ı, ~k~~O-~l_:ik XC5:~d~n.:~ _ _9_P~-~f!l.'l?_l!l __ ~ı.:s_~lu 

yü zdesin~, ( 1) _ n9_1:~~-s~ __ op_~_J.mı;m _ ör1l_e_rrı~ __ ç_~ ~~}_a_~:l: -~üz~y_:i_ıl~, '.l?) 

nokta s ı bo ş arı s ız 1 ~-ğı n_ g_~ 0:!3_ E?.-}_~~? j. . ~§.!?a __ ~§_.F.,?:_Q__:!_:_g_~_t ~-!:fl~lm _dü ~ 

~_eyi~~- __ ı:._S?_ster~. Böyle bir analizde tam bir kesinlik olma-

sscla, yeni mamul kalite kontrolu çabaltırının planlanmasına, 

ekonomik yönden katkısı büyüktür. 

Kalite Planlaması 

Dir yeni mamulün, fikir halinden başlJ.yarak alıcı eli-

ne geçecek mamul hale e:elmesi ve daha sonra izlenmesi süre-

ci boyunca pek çok kalite kontrolu faaliyetin yapılması r,e­

reldr. Tek tek bu :faaliyetler, alıcJ.yı tatmin edecek kali.:. 

tc ve uyr,un f'i<Jtlar için, ayrJ.ca işletmeye de yüksek kazanç­

lar saglıyabilecek biçimde yönlendirilmelidir. Bu amaca ula­

şabilmek için, faaliyetlerin, kendi içlerinde ya da ötekiler­

le olan ilişkilerinin tanı belirlenmesi, unutulan ya da ge -

reksiz yere tekrı:::rlana n faaliyetlerin bulunrnamas1 ve fa ali­

yetlerin ycıpılma s1ralar1nın zomana göre iyi seçilmiş olma-
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sı gerekir. Bu gere~in yerine getirilmesinde en etkin ça­

ba ise, planlamadır. Bu anlamdaki kalite planlamasJ. iki 

temel kJ.sJ.mdan oluşur. 

Ka li te Programlarının YapıJ.masJ. 

Yeni mamulün kalitesiyle ilgili her türlü faaliyetin 

kendi içersinde tüm ayrJ.ntJ.larıyla yöntem, talimat, plan 

ya. da programlara, bağlanmasJ.dır. Kuşkusuz her işletmenin 

kendi özelliğine göre programlama ve konu olan faaliyet -

ler daUişiklik cösterir. Ancak hemen her işletmede, aşa~ı­

da sıralanan ba.:~lıklar altında toplanabilen faaliyetler 

ka li te prot;ramlamasJ.na konu olur. 

lo imalat öncesi kalite planlamasJ.: Esas olarak mamul 

dizaynında kaliteye ilişkin faaliyetlerin yöntemlerinin be­

lirlenmesidir. Proeramlamayu konu olan başlJ.ca faaliyetle­

re, kalite özelliklerinin belirlenmesi ve sınıflandırılma­

SJ., kusurlularJ.n sınıflandJ.rılması, ekonomik analizierin 

yapılması örnek verilebilir. Ayrıca dizayn aşamasJ.nda ka­

lite özelliklerinin belirlenmesine yönelik deneylerin plan­

laması da bu kapsam içindedir. 

2. İmalat-kalite programlaması: Tezgah ve işlem kabi­

liyeti analiz yöntemleri, kontrol limitlerinin kurulmasJ., 

imalatJ.n dizayna uygunluğunu sa~lamak için hangi kalite ö­

zelliklerinin ölçüleceği, ölçme metodları, numune hacimle­

ri, ölçme noktalarJ. ve personel programlamasJ. bu kapsam i­

çindedir. Ayrıca imalatın kontrol dJ.şJ.na ÇJ.kmasında yapıla­

cak ayarlama yöntemleri de bu kapsamda düşünülür. 

J. Satın alınan malzeme kalite programlamasJ.: Satın 
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alınac:Jk malzemelerin kalite gereklerinin satıcılara anıa­

tılma yöntemleri, satıcıların teknolojik, personel ve di­

ğer bakımlardan değerlendirilmesi, numune alma planları, 

ölçme metodları, kabul ve red planları, bu kapsam içersi-

ne c;irer. 

4. I1.tamul ve işlem kal i te değerlernesi programları: Esas 

olarak imalat-kalite programlarının ne derecede uyum ile 

gerçekleştirildiğini anlamak için yapılan faaliyetlerin de­

~erlemesidir. Preses-kalite de~erlemesi için imalatın çe -

şitli noktalarında dizayne uygunluğunun ölçülmesi için ya­

pılan kabul ve red muayeneleri yöntemleri, programın bir 

kısmını oluşturur. öteki kısım ise, mamullerin belirlenen 

fonksiyonları yerine getirilip getirmediklerinin değerıe­

mesi için yapılan fonksiyonel muayene ve deney programla­

rıdıro 

5. Kalite bilgi iletişim sisteminin programlaması: Tüm 

kalite faaliyetleri arasında kalite bilgi iletişim şebeke­

sinin kurulması, kontrol ve düzeltici faaliyet sistemleri­

nin kurulması ve kalite bilgi iletişim cihazlar:ı.mn (ölçme, 

muayene ve kontrol cihazları) dizayn, imalat ya da satına­

lınma yöntemlerinin programlaninası, bu kapsam içindedir. 

6. Personel programlaması: Yeni mamul kalite ve kont­

rolu faaliyetlerinde, sürekli ya da geçici olarak çalıştı­

rılacak kalite kontrol bölümü ve diğer bölümlere ait perso­

nel ile ilgili programlamadır. Bu programlar, bu personelin 

e8itimini, i~e uyumunu ve istihdamını kapsar. Ancak perso­

nelin normal mesleki eğitim programları buna dahil değildir. 

7. İmalat sonrası kalite programlaması: Genel olarak 
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kullanım kalitesi ilc ilgili fı:wliyetlerin programlanması-

dır. Yerine kurma, bakım ve tomir işlemlerinde, kalite kont-

rolu yöntemleri, iş yeri deney programları ve teslim yön­

temleri ile şiksyetlerin karçılanmasının programlaması bu 

kapsam içindedir. 

I~ali te Sistem Planlaması 

Yukarıda sayılan ba şlılclar altında toplanabilen yeni 

mamul ile ilgili kalite ve kalite kontrolu faaliyetlerinin, 

ayrı ayrı programlarının ;yapılması, kalite başarısı için 

yeterli degildir. Bunlorın birbiriyle ilişkilerinin gözonU­

ne alınması yani, bir ka li te sistemi içersinde düşLinülme- · 

leri gerekir. İşte bu faaliyetlerin ya da programların za­

mana göre uygun bir sıra izlemeleı:-ini sağlama yöntemi, ka-

lite sistem planlamasıdır. Yeni mamulde bu sıranın, yeni ma-

mul aşamaları süreciyle zamanlanması ayrı bir önem taşır. 

Böyle bir planlamada sistemi oluşturan faaliyetleri ya da 

programları kalite kontrol mühendisliği, kalite bilgi ile­

tişim cihazıarı mühendisli~i ve işlem kontrol mühendisliği 

gruplaı-·ına ayırma. y5:rygın bir uygulama dır. Bu gruplama, ay­

nı zamanda sorı;.mlulukları da göstermesi bala. nundan faydalı­

dır. Ana hatlarıyla bir kal i te sis te m planlc=Jmo sı örneği, 

TABLO 36' da verilmiştir(53) o Örnekte mamul celiştirme aşa-

maları, zamanlamada esas alınmıştır. KarmaşJ.k ka li te plan­

lamalarJ.nda, PiıiLT metodunun bazı degişikliklerle kullanıl-

( 53) 'l'ablo, __ .'Feigenbaum, s. 176' dan düzenlenmiştir. 
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masırıo ilişkin çalışmaler vardır(54)o 

Orr:;anizasyon 

Yeni bir manıulde ka li te başarısı, işletme içi ve iş-

letme dışı çeşitli çabalurın katkılarıyla sağlanabilir. 

Bu nedenle her bir bcHLim ya do fonksiyonun kendi başarısı-

nın yUkselc olmacı arzulanmakla ber2ber, bu yeterli değil-

dir. Hedef, işletmenin kcıli tede başarısını optimize etmek 

oldu[.hma göre bu amaca ulaşabilmek için tüm bölüm ve fonk-

siyonlar arasında iyi bir koordinasyonu sağlamk gerekir. 

Böyle bir koordinanyon ise, iyi bir yeni mamul ka li te orga-

nizasyonu ile gerçekleştirilebilir. 

İşletmelerin özellikleri, büyüklükleri, yeni mamulLin 

cinsi ve imalat miktarı Gibi faktörler böyle bir organizas-

yon için bütUn ayrıntılarıyla ve her durumda kullanılabilen 

bir form oluşb.ı.ı.~maya olanak vermemektcdir. Ancc:ık, ayrıntı-

lardan çok, kalitede baş8rl için, or~anizasyon gere~inin 

işlotmr:cle kabııl eliilmesi ve uygulamc::ıya konması ill~ hedef ol-

malıdır. :Oıından sonra işletme kendi koşullarına uygun mode-

li rab~:.ıtça geliştire!bilir. Du nedenlerle aşat~ıda yeni mamul 

kcıli te orga ni zas.yonu, c; enel ilkeler ve ana çizgileri yle ele 

alınrrıı;ştır. 

O.rsanizas 1ron İlkeleri 

Yeni bir mamul c;e1içtirınede ana kaynak~ işletmenin kendi 

( 54) Vir[iil Rehg, "t::EHT", Transactions of the Aınericen Saci­

e ty of (~uality Can tr ol, 19 66, s. 107-114 



Mamul Geliştirme 
A§amaları 

Mamul 
ı 

Planlaması 

ı 

Mühendislik 
Çalışmaları 

2 ve ~Dizayn 

3 Satınalma 2 

4 Deneme İmalatı 

Gerçek 
5 imalat 

3 

- ------ ~------ - '---

KALİTE SİSTEMİ F A A L İ Y E T L E R İ 

Kalite Kontrol Kalite Enformasyon Cihaz- Proses Kontrol Mühendisliği 
Mühendisliği ları Mühendisliği 

Yeni Dizayn Değerlernesi 
ı 

Program fikrini,problem ge- imalat Önçesi Yardım: 
- Mamul Özelliklerinin reksinmelerini ve analiz - imalat problemleri, pro-

yaklaşımlarını geliştir. gözden geçirilmesi, ı ses ve personel kabili-
- Kabiliyet çalışmala- Deneysel dizayn yaklaşımla- yeti üzerinde görüşmeler 

rına dayalı analizle- 2 rının geliştirilmesi, 

re göre mamul tole- Gözden geçirme ve değerleme, 
ransları, _p_ro_gramı kurma. 

- Otomatik muayene ve Mekanizma ve devrelerin de- Cihaz Dizaynı Değerlemesi: deney için hazırlık, 3 nenmesi, analizler için bil-
·-İşlem, operatör kontrol-- Cihaz gereksinmeleri- gi sağlanması, 

ni belırlemek Malzeme ve parçalar için ka- ları, bilgi gösteriliş-
rar 2 leri üzerinde görüşmeler, 

Kalite Sistem Planla- 4 Devre, parça ve yan devre le- - Kalibrasyon ve bakım 
ması : rin yerleştirme ve dizaynı problemleri 
- Kalite özellikleri- 5 

Çizim, parça listesi, alına-
nin sınıflandırılma- cak malzemeler,programı göz-

den geçirme 
sı, Protatip imali,kusur,deği-

- Ölçme noktalarının 6 Fonksiyonel Onama : 
şiklik ve geliştirme 

kararlaştırılması, - Çalışma ş~rtları altın-
- Ölçme Planlamasının 7 Deneme imalatı değerlernesi da mamulun ölçülerek 

ge li ştirilmesi 
8 Son çizimler,planlar ve kontrolu için işbirliği, 

talimatlar - Çalıştırma talimatları Ölçme ve Geri Besleme 
3 nın gözden geçirilmesi-

- Kontrol için ölçme Uygulama, maliyet analiz-
ve geri besleme tek- leri ve program değerlernesi - Kabiliyet çalışması ya-

1 

niklerinin ve denet- 9 pılması 

lemenin planlanması 

L__ -------- -------- - ----- - --

TABLO 36. Mamul Geliştirme Aşarnalarına Göre Kalite Sistem Planlaması. 

1-' 
v.ı 
-.3 
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organizas.vonu ve olanaklarJ.d:ır. Ancak varolan organizas­

yondan en iyi biçimde yararlanmak ve bölümler arasJ. koor­

dinasyonu yeni ;namvl için sağlJ.yabilmek, bir proje grubu 

kurmakla gerçekleştirilebilir. Bu proje grubunun esas gö­

revi, bölümlerinişlerini yapmak değildir. Yani, mühendis­

lik hizmetleri, dizayn, imalat, satJ.nalma ya da kalite kont­

rol gibi faaliyetler kendi bölümleri tarafJ.ndan gerçekleş­

tirilir. Pı~oje grubu ise, bu bölüm ve faaliyetler ara sJ.n­

daki ilişkiyi bir esasa bağlar, kurar, uygular ve programa 

uygunluğunu denetler. Böyle bir proje grubuna katJ.lacak ü­

yelerin ve görevlilerin belirlenmesi işletme üst yönteminin 

sorumluluğundadJ.r. 

Bir yeni mamul ya da mamul gruplarJ. için oluşturulan 

proje grubunda sürekli üye olarak şu üç bölümün elemanlarJ. 

bulunma lJ. dJ.r. 

ı. Mühendislik-dizayn bölümü, 

2o İmalat mühendisli@i bölümü, 

3. Kal i te kontrol bölümü. 

Yeni mamulün ve işletmenin özelliklerine göre proje 

grubuna katJ.lan çeşitli bölümlerin üyeleri birden fazla ya 

da birer kişi olab:llir. Hatta küçük işletmelerde, örneğin, 

:lmı.üat ve kalite kontrol fonksiyonunun tek bölüm tarafJ.ndan 

yürütülmesi r;ibi durumlarda proje grubuna çeşitli fonksiyon­

larJ. temsil eden tek üye de katJ.labilir. Büyük ve araştJ.r­

ma çalJ. şmalarınJ.n yoğun oldueu işletmelerde ise bunun ter­

sine, c3rneğ.in, araştırmaları yürüten mühendislik bölümünden 

ve dizayn bölümlerinden ayrı ayrı üyeler katılJ.r. 
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Genellikle, sürekli proje grubunda kalite kontrol bölümü, 

kalite kontrol mühendisliği tarafJ.ndan temsil edilir. Her 

ne kadar yeni mamul geliştirmede, teknik sorumluluğu, araş­

tJ.rma-dizayn mühendisliği yüklenirse de, yeni mamul geliş­

tirme :·grubunun oluşturulmasl ve çalışmalarln koordinasyo­

nu sorumluluğu, kalite kontrol bölümünün, kalite kontrol 

mühendisliğine verilebilir. Bu durumda yeni dizayn faali­

yetlerini başaracak proje grubunun oluşturulmasl ve koor­

dinasyonunu yüklenen kalite kontrol mühendisliği aynl za­

manda, yeni mamul kalite kontrol progrannnda yer alacak ka­

lite kontrol personelinin atanmalar1n1 da yapar. 

Yeni dizayn kontrolu için, özel sorumluluklarl kalite 

kontrol mühendisliği ünitesine devretmeda baz1 yollar izle­

nir. Bunlam aşağJ.da klsaca değinilmiştiro 

Yoğun bir araştırma ve geliştirme gerektiren yeni ma­

mul kontrolünde özel bir atarr~ yapJ.lmalJ.dJ.ro Böylece, yeni 

dizayn kontrolü bir ya da daha çok kalite kontrol mühendi­

sini sorumluluğuna dönüşür. 

Bir mamul hattJ. ya da mamu.l c;rubuna dahil olacak yeni 

dizayn kontrol çalJ.şmasJ.nJ.n sorumluluğu, o mamul ha ttJ. ya 

da t;rubunun ka li te sistemi ile uğraşan ka li te kontrol mü -

bendisine veriliro 

Küçük i.şletmelerde yeni dizayn kontrolU sorumluluğu, 

tel{ ka li te kontrol mühendisine, ya da yöneticisine, diğer 

yürüteceği işlerle birlikte devredilir. 

Yeni dizayn kontrolundan sorumlu kalite kontrol mühen­

disliği bu görevini yerine getirirken, yukarJ.daki koşullara 
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uygun biçimde, kalit6 bilgi iletişim mUhendisliği ve iş­

lem kontrol mühendisliği personelinj. de programa dahil e-

der. 

l3un.ların yanı sıra pı•oje grubu kEüi te de tam başarıya 

ulaşabilmek için, işletmenin diger bölümlerinden de yarar­

lanmak zorundadır. Bu nedenle ilgili bölümlerin üyeleri kı­

sa ya da uzun sürelerde programa dahil edilirler. Ayrıca 

bu bölümlerin yeni ma:nul kalitesini zerçekleştirmede fiili 

alEırak yapacc_ddarı işler ve organizasyonu kendi sorumluluk­

larında dır. Proje e:rubu en çok pa Z8rlama, sc::ı tınalma ~ve büt­

çe.leme bi.5lümlerinden yara rlanır. 

Orpanizasyonun Çalışması-

1ukarıda kısaca değinilen yeni dizayn kontrol organi­

zasyonu k8dar bunun çc:1lışması da kalitede başarı için önem­

lidir. Bu nedenle bir çalışma sürecinin belirlenmesi gere­

kir. Ancak, her türlü yeni mamul ve işletmeye uygun kesin 

çj_zgilerle belirlenen bir çolışrna. süreci vermek ya da esas­

ıarını koymak pek kolay değildir. Bununla birlikte aşağıda, 

işletmenin özel ko.şullarına göre uydu.rulabilecek genel bir 

çalışma süreci ernek olarak verilmiştir. Bu çalışma süreci 

şu ı:nrc:ıyı izler: 

ı. Ealite kontrol mühendisliği yeni mamul girişimleri­

ni ö[ronmek için bir sistem kurar. Du, çeşitli bölümlere ve 

özellikle araştırma ve dizayn bölümlerine gönderilen aylık 

mektup sistemi olabilir. 

2. Bu mektuba karşın, yeni bir dizayn rapor ~dilcliğin• 

de kalite kontrol mühendisliği,ya yeni bir proje grubu oluş-
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turur ya d2, var olanı harekete ceçirir. 

J. Esas sorumluluk araştırma ve dizayn mühendisliğin­

de olmak kaydıyla proje grubu çalışmalarını, dizayn ilk mo­

del haline gelinceye kadar sürdürUr. 

4. Dizayn kaba model aşamasına eelince, kalite kont -

rol mühendisliği, yeni dizayn kontrolu ile ilgili geniş kap­

samlı bir toplantı dUzenlero Bu toplantı da proje grubu ü­

yelerinden başka, mühendislik bölLimLi, imalat mühendisliği, 

pC:!Z<H'lama bölUmLi Liyeleri ve yeni ınamulün dizayn mühendisi 

de lwzır bulunur. Bu toplantının amacı yeni dizayn ile il­

gili belli ya da muhtemel sorunların ortaya konması ve çö­

zümle.rinin tartışılmasıdır. Bunun için; 

Dizas·n mühendisi, yeni mamulün çalışmasını, ana özel­

lil-:lerini ve kritik parçaların durumunu açıklar. 

İmalat mühendisi, muhtemel imal<Jt ve montaj güçlükle­

ri ile toleranslarla ilgilj. e;örüşlerini ortaya koyEıro 

Mamullin cer~:ek çalışma ve çevre koşulları üzerj.nde tar­

tı:;plır. 

Pazarlama ve ka li te üyeleri, tüketim istekleri, satış 

miktc rları ve fiyat üzerindeki göPüşlerini açıklEırlar. 

Ancak, sorunlarda ve dUşünUlen çözümlerde pek çok, be­

lirgin olmayan nokta vardır. Lunların açıklığa kavuşması, 

d[Jha çok ve ayrıntılı teknik bilgi edinebi~mek için :r:.alze­

meler, parçalar ve fonksiyonlarla ilgili .:;eniş kapsamlı bir 

deney progra::nı belirlenir. Bu deney programJ.nın hazırl~nma­

sı ve özellikle yürUtUlnesinde dizoyn mühendisi, k~lite kont­

rol JJühendisi ve ,:;:Uvenirlik uzmanı, ana sorumluluğu yükle -



- 142 -

nirlero 

5. Bu deney programından elde edilen bilgiler, gere­

kiyorsa dizayn değişiklikleri ve çalışmaların daha ayrın­

tılı biçimde devamı için kullanılır. Böylece kalite özel­

likleri belirlenerek ön imalat resimleri tamamlanır ve p­

roje grubundaki imalat mühendisliği bu resimleri alarek ye­

ter sayıda protatip imalini sağlar. 

6. İmal edilen protatipler üzerinde performans deney­

leri yapılır. Bu deneylerden ta:b,min edici sonuçlar alının­

caya kadar,·dizayn değişikliklerine, protatip imaline ve 

yeniden deneyiere devam edilir. 

7. Deneylerden do:Iurucu sonuçların alınması ile bir :... 

likte, imalat mühendisliği, tüm işlem, tezgah ve takımlar-
... 

la ilgili daha önce başlatmJ.ş olduğu planlamayJ. losa bir sü-

re içersinde tamamlamış olmalıdır. 

s. Gene, deneylerden tatmin edici sonuçların alınması 

ile birlikte kalite kontrol mühendisliği, ön kalite sistem 
' .... 
pla nlc.ımasını ta mamlarr..ı ş olmalı dır. 

9. Gene bu aşamaya kadar kalite bilgi iletişim cihaz-

la rı ml5.hendi sli~;i, muayene, ölçme ve kontrol ci ha zlarımn 

dizaynını tame:mlamış ya da sa tın almak için kesin bağlantı-

ları yapmış olmalıdır. 

lOo İmalat tezgah ve takımları ile bilgi iletişim cihaz­

ıarının sağlanması ile deneme imalatına başlanır. Proje g­

rubu, böyle bir deneme imalatını, çeşitli fonksiyonlardan 

geniş bir ekibin katılmasını sağlayacak ve bu a.rua kadar ya­

pılan çalışmaların sonuçlarının yeterliliğini değerlemeye 

olanak verecek biçimde programlanmalıdır. 
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ll. Deneme imalatı sonuçlarının analizine göre gere­

kirse, dizayn, imalat ve kalite kontrol ile ilgili değişik­

likler yapılmalı ve yeniden de~erlemeler için deneylere baş 

vurulmcılı dır. 

12. Proje grubu tarafından son durumun gözden geçiri­

lerele tatmin edici bulunması halinde gerçek imalata izin 

verilmelidir. 

13. İmalat sonrası kadernede taşıma, yerine kurma, ça­

lıştırma ve bakım programıarına göre çalışmalar, rutin ha­

le gelinceye kadar proje grubu tarafından izlenmelidir. 
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ÜÇÜifCÜ BÖLÜM 

U Y G U L A ~ A N I N İ N C E L E N ~ E S I 

V ,, 
.D S C N U Ç 

Bu bölümde, daha önceki bölümlerde incelenen konula­

rın, i ş ha ya tındald uygulaması ara ştırılını ş ve bir sonuç 

çıkarılmaya çalışılmıştır. Ancak, birinci ve ikinci bölüm­

de yapılan incelemelerin tümüyle teorik olduğu söylenemez. 

Çünkü genellikle, konu uygulamaya yöneliktir ve bu nedenle 

de teorik gibi gözüken çalışmalcırda bile, uygulamanın et­

kisi büyük oranda görüllir. Başka bir değişle, yeni mamul i­

le ilgili yapılan çalı şmalarda, teori ve uygulama içiçe gir-

miş durumdadır. 

Bu cerçeğe karşın, yapılan çalışmada ayrıca uygulama-

nın incelenmesi ve bunun da dikkate alınarak bir sonuca va-

rılmak istenmesi, ülkemizin özelliklerine dayanmaktadır. 

ÇünkU, birinci ve ikinci bölümlerdeki incelemelerde, konu 

üst düzeyde ele alınmış, gelişmiş ülkelere Göre modeller 

örnek verilmiştir. Bu nedenle gelişmekte olan ülkemizde ka­

li te, l;oli te kontrolu ve yeni mamul Jwli te kontroluna iliş-

.kin arılcıyış ve uygulamaların, ayrıca incelenip karçJ.laştır-

malar :apc:ıralc dalıa gerçekci sonuelara varılması gerekir. 

An:açlEınan bu hedefe erigebil::ııek için, üçüncü bölümde yapı-

lcın ç.alı:;mıc:ılar, iki ano başlık altında toplanmıştır. 

uYG ULAlViAHIN İN CELENNiliS İ 

Bu başlık altında, özellikle ülkemizdeki yeni mamul ka­

lite kontrolü uygulaması incelenmiş ve sağlanan verilerle, 
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bu konudaki modern teknik ve uyg-alamaların karşılaştırııma- · 

sı amaçlanmıştır. Ancak, işletmeler~n yalnızca bir kaç ye­

ni mamul için uyguladıkları yeni mamul kalite kontrolu roa­

dellerinin araştırılarak, burada sergileurnesi hedef alınma­

mış, buna karşın, uygulamacıların hemen her mamul için et­

kili olacak bu konulardaki anlayışlarının ve uygulama biçim­

lerinin belirlenmesine çalışılmıştır. Bu nedenle, yapılan 

araştırmada yeni mamul kalite kontroluna ağırlık verilmekle 

birlikte, yakın ilişki ve etkileşim dolayısıyle, kalite ve 

kalite kontrolu ile ilgili konulardaki anlayış ve uygulama­

ların da belirlenmesine gerek duyulmuştur. 

İncelemenin Kapsamı 

Uygulamanın belirlenmesi için yapılan bu incelemenin, 

ülkemizdeki durumu yansıtacak bir kapsama sahip olması ar­

zula nmıştır. Ancak, böyle geniş kapsamlı bir araştırmanın 

çeşitli zorlukları vardıro Şöyleki; çeşitli şehirlere yayıl-

. mış çok sayıda işletmede araştırma yapmak~ oldukça yüksek 

maddi olanağı ve çok uzun zamanı gerektirir. Ayrıca, pek çok 

i.şletme, çe:;ıi tli nedenlerle bu gibi araştırmalara yardımcı 

almada, oldukça isteksiz görünmektedir. Bu isteksizliğin yu­

muşatılması için gerekli ilişkileri kurmak, sınırlı bir böl­

gede daha kolay olmaktadır. 

Konunun özelliği nedeniyle ve ayrıntılara girebilmek i­

çin araştırma, yalnızca soru-cevap formlarına· dayandırılma­

mış, yüz-yüze görüşmelere ve iş yeri incelemelerine de büyük 

yer verilmiştir. 

Yukarıda kısaca değinilen nedenlerle, ülkemizdeki uygu-
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Ayrıca, bir işletme içersinde en az Uç kişiye soru for-

mu vermek ve görüşmeler yapmakla, kavram ve anlayışlar bakı­

mından işletme içi farklılıklar belirlenrnek istenmiştir. Bu 

kişilerin daha önce ülkenin çeşitli işletmelerinde görev al-

mış olmalarına da dilekat edilmiş, böylece araştırmanın ge­

nelleme olasılığı arttırılmıştır. 

Soruların cevaplanması ve araştırmalar süresince gerek 

duyulduğunda, farklı zamanlarda yüz yüze gelerek tartışmalar 

yapılmıştır. Bu tartıçmalarda, uygulamacılorı etkilemekten 

kaçınılnıış, özellikle onların bilgilerinin ayrıntılarıno in­

mek amaçlanmıştıro Cevaplar alındıktan sonra da bazı nokta­

larda yeniden tartışmalar yapılmıştır. Şüphesiz bu tartışma-

ları, cevap formlarında doğrudan görmek olanaksızdır. Ancak, 

araştırma metedolojisinde tartışmaya da yer verilmesi, sağ-

lanan verileri.n daha sa;?lıklı olmasında ve daha gerçekci so-

nuçlara varılmasında faydalı olmuştur. 

bk 1' de verilen, soru formundaki sorular, amaçlara göre 

\-' :ı 1 . a ]agıa.a n r,ibi gruplandırılmıştır. 

Soru 1-3, i şletmenin ve görüşülen kişinin tanı tılmasını 

a nıa çla mc: k ta dır. 

Soru 4-6, işletmenin faaliyetinin tanı tılmasına amaçlar. 

Soru 7, işletmenin büyüklüğU hakkında bilgi edinmek ve 

kalite kontrol harcamalarını karşılaştırma kriterlerini bula­

bilmek için veriler toplamaya yöneliktir. 

Soru 8-13, işletme, kalite kontrolu, yeni mamul geliş-

tirme ve yeni mamul kalite kontrolu organizasyonları ve bun-

ların işleyişieri hakkında ilk genel bilgileri edinme amacJ.-
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tırmanın kapsamının dar tutulmDsından do[aoak bazı sakın­

caların kısmen de olsa, ortadan kaldırılması amaçlanmıştır. 

;Jöyleki; yeni mamul ka li te kontrolu, özellikle büyük sana­

yi i ş le tınelerinde uygu hı ma bulmaleta dır. Eski şehir bölgesin­

de seçilen bu işletmeler büyüktürler, hatta bazıları ülke­

mizde tektir. 

İlk üç işletme makina sanayii, dördüncü işletme gıda 

sanayii ve son igletme de tekstil sanayiine örnektirler. 

Böylece en önemli iş kolları temsil edilmiştir. 

Bir genellerneye olanak saulayabilmek için, işletmele­

rin seçiminde, ayrı imalat tiplerinde olmaları ön görülmüş­

tür. Iü telörn maldna imalatı yapan birinci işletme, birkaç 

tür btızdolabını, bUyük partiler yo. da yığın imalat ilkele­

rine ,c~öre Uretmektedir. Makino. sanayiindeki ikinci işletme­

nin çalışması, temel olarak sipariş imalatı tipinde olmakla 

birlikte, ma11ullerinin çok sayıdaki benzer parçalsrını, par­

ti imalatı ilkelerine göre üretmoktedir. Bu işletmede li -

sens altında imalat da önemli bir yer tutmaktadıro Üçüncü 

igletme daha çok, sipariş imalatına cöre çeşitli mBkine ve 

pargDiarını imal etmektedir. Eer Uç işletme de kendileri dı­

şındaki küçük ve büyük işletmelere iş vermektedirler. Gıda 

ve tekstil sanayiine örnek seçilen işletmeler ise büyük par­

tiler halinde imalat ya da yığın imalat ilkelerine göre ça­

lışmaktadırlar. 

Araştırma için seçilen igletmoler, devlet, iktisadi dev­

let ve özel sektör kuruluşları dır. böylece, ara ştırmonın bu 

kesimleri temsil etmesi de saelanmıştıro 
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az önem verildiği anlaşılır. 

Toplam Personel Kalite Kontrolu 

Sayısı I)ersonel Sa ,yı sı 

ı. İşletme 835 43 

2. İşletme 4096 85 

3. İşletme 1005 12 

4. İşletme 1200 6 

5. İşletme 900 59 

Organizasyon şemalarında genellikle, kalite kontrolu 

bölümü hiyerarşik sıra lama da oldukça a 1 t ka demelerde yer 

almaktadır(55). Nitekim, modern anlayıştan uzak olarak ka-

"' lite kontrolu bölümü daha çok~ etüt-proje, plan-proje ya 

da imalat müdUrlüklerine, bazen bunun da ötesinde baş mü­

hendisliklere bağlanmJ.ştır. Eali te kontrolu bölümünün ken-

di iç organizasyonunda ise, a[iırlık daha çok, çeşitli atel-

yelsrcle ve bölümlerde standartıara ve toleranslam uye;un-

lu~:un ölçülmesi yani, hataların ayıklanması temeline yöne-

lik biçimdedir. Güvenirlik çalışmaları muayene ve deney ci­

ha zları ·mühendisliği ve ka li te kontrolu yönetimi ne iliş -

kin, program planlaması, bütçelerre, istatistiki hizmetler, 

bilgi işlem ve analizleri gibi fonksiyonların belirgin o­

larak organizasyonlarda yer almadığı görülmektedir. lVIodern 

anlayıştan oldukça uzak bu kalite kontrolu organizasyonuna 

pa ral el olarak var olan uygulama da, yeni ma·nru ı ka li te kont-

(557 Organizasyon şemaları için 2. GRUP EKLER'e bakınız. 
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rolu organizasyonu da görUlmemektedir. Organizasyonlarda 

kalite kontrolu bölümUnUn alt düzeylerde yer alması, ayrı­

ca modern kalite kontrolu fonksiyonlarının organizasyonlar­

da görUlmeyişi, uygulamada kalite kontroluna verilen öne -

min azlığını vurgulamaktadır. 

Ka li te kavramı ile ilgili anlayı şların, çeşitli işlet­

melerı ve yetkililere göre bUyük farklılıklar gösterdi~i 

saptanmıştır. Bu anlayışlarda bir gruplama yapılırsa, özel­

likle öteki işletmelere endüstriyel mal üreten işletınele -

rin personeli kaliteyi, teknik bir olgu olarak nitelendir­

mekte ve daha çok kaliteyi stc:mdartlar ve şa·rtnameler ola­

rak görmektedirler. Tüketim pazarlarına mal üreten işletme­

lerin kalite anlayışlarında ise, pazar, alıcı ve kalite a­

rasJ.ndaki ilişkiler ağar: basmaktadır. Görüşme yapılan kişi­

lerden yalruzca birisi, modern anlayışa uygun biçimde kali­

teyi, kullanırr~ için uygunluk olarak tanımlamıştır. 

UygulamacJ.ların kalite kontrolu anlayışlarını belirle­

mek için soı~lan soruya verilen cevaplar hemen hep aynıdır 

ve modern görfişe uygundur. Ancak bu, sorunun doğru olanın 

işaretlannesi biçiminde hazırlanmasından doğmuştur. Nitekim 

lmli te lcontrolunun ayrın tılarJ. hakkındaki görüş ve uygulama­

la rı belirlemek için alınan cevaplarda, uygulamacılar ara­

sındaki bu beraberlik kaybolmuş, modern anlayıştan uzaklaş­

malar ve bUyLik sapmalar saptanmıştır. Uygulamacılar arasın­

da, kalite ve kalite kontrolu anlayışlarındaki bu farklar 

ve modern görUşten sapmalar özellikle e~itim noksanlı~ına 

bağ la ns bili,b. 
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Uygulamacıların yeni mamul anlayışlarında da büyük ay­

rıcalıklar vardır. Bazıları yeni mamul olarak yalnızca icat 

mamulleri kabul etmiş, ötekiler ise yalnızca pazar yönünden 

yeniliği temel almışlardır. Araştırma yapılan işletmelerin 

hiç birisinde, ayrıca bir yeni mamul geliştirme bölümü ol­

madığı görülmüştür. Bunun nedeni, finansal yetersizlikler 

ve yeni mamullerin daha çok taklit ve lisansa dayalı olma­

sıdır. Ancak bazı işletmelerde önem ve gereksinmeden dola­

yı, bazı bölünüerin başına araştırma ya da geliştirme gibi 

sözcükler eklenerek bir başlangıç yapılmıştır. Böyle olmak­

la birlikte, henUz en iyi koşullarda yeni mamul geliştirme, 

bir ekibe verilmektedir ve devamlılık göstermemektedir. Böy­

le bir ekipte ve yeni mamul geliştirme çalışmalarında temel 

sorumluluk genellikle, etüd-proje, planlama ya da dizayn 

bölümlerine verilmekte, daha sonra bunları imalat ve pazar­

lama bölümleri izlemektedir. Uyc;ulamada, yeni mamul geliş­

tirme çalışmalarında kalite kontrolu fonksiyonu en az önem 

taşır görünümündedir. Bu nedenle yeni mamul kalite ve kali­

te kontroluna ilişkin pek çok konu, ülkemizdeki işletme ve 

alıcılara dert olmaktadır. 

Yeni mamul ka li te kontrolunun tanımı, başlama ve bi tme 

zamanları ve zorunlu kılan nedenlerde de uygulamacılar ara­

sında oldukça farklı görüşler vardır ve çoğu modern anlayış­

tan uzaktır. Bu nedenle de ikinci bölümde incelenen yeni ma­

mul kalite kontrolu tekniği çabalsrının, bir sistem içersin­

de programlarımadığı ve uygulanmadığı, yapılan araştırmada 

saptanmıştır. Yeni mamul kalite kontrolu çabaları çoğu kez, 
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bu masrafları düşürlicü ekonomik analizierin yapılmad1ğı be-

lirlenmiştir. 

Ealite plan ve progrE.ımlarının yapılmasında bazı işlet-

melerin.C.P.A. ve P.E.R.T. gibi metodlE.ırı, fazlaca etkili 
< 

alnıayan bi çi md e kullandıkları görülmüş tür. 

Tüm uygulamacılar, yeni mamul kalite ve ka li te kontra=-; 

lu problemleriyle, bazı kuruluş ve devletin ciddi biçimde 

ilgilenmesi ve denetimini serekli bulmuşlardır. 

SONUÇ 

İhtiyaçların giderilme çabası insanlık tarihiyle bir­

likte başlar ve iktisadi faaliyetlerin kökenini oluşturur. 

Ancak ihtiyacın karşılanması kadar, ta.'t:nin derecesi, daha 

da önemlidir ve bu genel anlamda kullanım için uygunluğu, 

yani kalite kavramını belirler. Çıkış noktası oldukça ba­

sit olmakla birlikte, kalitenin belirlenmesi ve gerçekleş­

tirilmesini pek çok faktör etkiler. Çünkü, farklı toplum -

lardaki im:ıanların aynı ihtiyaç karşısında tatmin olma öl-

gütleri farklıdJ.r. Bu ölçütler aynı toplu:ndaki insandan in-

sana da de~Lşmekteclir. Hatta, aynı insanın kültUrel ve eka-

no mik koşullarındaki zamana göre değişmeler, ta tm.in ölçü -

sUnc.e, kullanım için uygunluk değerlemesinde yani, ka li te 

anlayışında d.e[~işmelere ne elen olur. Bunları rı yanı sıra ka-

li tenin belirlenmesi ve r:erçekleştirilmesinde teknolojik 

imkanların da etkisi büyüktlir. O halde, kalite kavramında 

bir dinamizm ve izafilik vardır ve kaliteyi yalnız başına 

ne pazar, ne teknoloji ne de standartlar kesin olarak belir-

lemez. 
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Yukarıdaki noktaların dışında kalite kavramında dik­

kate alınmak zorunlu olan daha başka etkenler de vardır. 

Sanayi (le:, gösteri için ,ya da sadece bir tek mamulu belir­

li bir keli te de irrıal etmek o kadar önemli değildir. Aynı 

ka li te de çok sayıda mamul imal etmek amaçtır ve miktarın 

yanı sıra kaliteyi, süre ve maliyet de etkiler. 

BUtUn bunlar dikkate alındığında ihtiyaçların gideril­

mesinde bir ölçü niteliğinde olan kalite, öz olarak pazar, 

imalatçı işletme, diğer işletmeler ve teknolojik pek çok 

fcıktöre bağlıdır. Bu nedenlerle kalitenin belirlenmesi ve 

gerçekleştirilmesindeki başarıya, işletme içi ve işletme 

dı]ı çeşitli fakterierin ve faaliyetlerin entegrasyonu ile 

ulaşılabilir. Yani kcıli tede başarı, herkesin görevidir o 

Beraber ve entegre biçimde çeşitli tesirler altında ka­

litede başarıyı sağl1yabilmek, dağınıkilk ve karmaşıklJ.ğa 

meydan vermemek için; araştıran, yönelten, planlayan, kuman­

da eden, elenetleyen ve dUzeltici faaliyetler yapan bir fonk­

siyonc ihtiyaç vardıro Bu kalite kontroludur. Her ne kadar 

kalite kontrolu önceleri sadece bitmiş mamuller üzerinde 

bir ölçme ya da kusl1rların ayJ.klarımas1 işlemi olarak anıa­

şı lm1 ş ve uyglila nmış i se de, günlimLizLin karma şık teknolojik, 

imalat, pazar ve rekabet ortamJ.nda, kalitede başarJ.ya bu es­

ki anlayış ve uygularoEılarla ulaşmak mümkün değildir. İhti­

yaçların araştırllerak mamulün çeşitli fikir~er halinde or­

taya ç1kmasıyla başlayan ve alıcı eline c;eçerek kullamlma­

Bl süreci boyunca kalite problemleriyle ilgilenmek ve çözüm­

ler buL:1ak gerekir. Bu gereğin karşılanması, modern ka li te 
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nuçların devamını sağlarrı..ak için yap1lan rutin faaliyetler 

ise kalite kontrolu kapsam1na girer. 

Gelişmekte olon ülkelerde genellikle ka li te kontrolu 

fonksiyonu modern anlayıştan çok, ölçme, muayene ve kusur­

luların a.srıklanması biçiminde kabul edilmekte ve uygulan­

maktadıro Ayrıca bu ülkelerde yeni mamul i mala t1 daha çok, 

taklit ya da lisans temeline dayanmaktadır. Gene bD ülke­

lerde, ~,imalatçı içletmelerin problemleri teknolojik görü­

nümlü olmakta ve aşır1 talep nedeniyle kalite kontrol fonk­

siyonunun, mamulün rekabet gücünü artırıcı etkisine fazla­

ca p~erek duyulmamaktadJ.r. Bunların sonucu olarak, yeni ma­

mul ka li te kontrolu gibi bir ihtisasleşmaya bu gibi ülke -

lerde şi d de tl i bir gereksinme duyu lmamakta dır. 

Geli .şmekte olan üll:emizdeki uyr::;ulamada da, ka li te, ka­

li te kontrolu vo yeni mamul kal i te kontrolu anlayış larında 

genellikle yulmrıda söylenenleri benzerlikler görülmektedir. 

Bu konudaki anlayış ve uyr;tüamaların ülkemizde, teknolojik 

düzeyin gerisinde kaldığı söylenebilir. IJi teki m, a.re ştırrrıa 

yapılan işletmelerde, modern kalite kontrol anlayış ve uy­

ğulamasının yerleşmediğ i ve sis temleştirilmediği görülmüş­

tür. Bu durumun normal sonucu olarak yeni mamul kalite kont­

rolunu, ayrı ve etkili bir fonksiyon gibi görmek mümkün de­

fjildir. Ancak, inceleme yapılan büyük işletmelerde kalite 

kontrolu çabalarının ve tekniklerinin çoğunun bilindiği ve 

uygulandığı belirlenmiştir. Bu karşın, asıl noksan olan ve 

etkinli~i azaltan, bu çabaların ve tekniklerin bir sistem i­

çersinde kullanılma dıg:ı ve organizasyona gidilmediğidir. 
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çok endüstriyel işletmenin üst düzey yöneticilerinin yetiş­

tirilmesinde, modern yönetim bilimleri ve kalite kontrolu 

konularına yer verilmemiş olmasJ.dır. 

Yeni mamul kalite kontroluna geçişi sağlayacak ve ka­

li te de başarıyı garanti edecek modern anlayış ve uygularm­

laı~n getirilmesi için yürütülecek kampanyada eğitimin ro­

lü büyük olacaktJ.ro Bu eğitim, yüksek öğrenimde, iş yerle­

rinde yönetici, işci ve alıcı kademelerinde, bir bütün ola­

rak düşünülmelidir. Yani, kalitede başarı herkesin görevi­

dir temeline dayanmalıdıro Ayrıca çeşitli kuruluşların bu 

konuda etkili çabalarının olması gerekiro Problemin çözümü 

sadece bir kalite belgesi vermek ya da mühür basmak değil­

dir. Önemli olan, kalitede başarının devamını sağlamak ve 

gelişmeyi zorlamaktır. Problem Y?lnizc~ ,cişletgıe, ~-alıcı ya 

da kamu kuruluşlarının olmayıp, hepsini beraberce ilgilen­

dirir. Kalite başarısından beraberce kazanç sağlanır ya da 

başarısızlığın zararlarJ. birlikte çekilir. Bu nedenle , ka­

lite kontrolu ve yeni mamul kalite kontrolu anlayış ve uy­

gulamsları herkesin kendi key-fine bırakılmamalıdır. Ülke 

çapında bir hedefe erişebilmek için, yol gösterici ve denet­

leyici bir kuruluşun önderliğinde devlet, meslek odaları, 

işletmeler ve alıcılara kadGr yayılan bir sorumluluk ve gö­

rev dağılımının gerçekleştirilmesi şarttır. Büyük masraf ve 

organizasyonlardan çok, küçük olanaklarla da olsa, bu anla­

yış i çersinde i şe başlamak çuk dahB önemlidir. 
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1. GRU.P EKLER 
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YENİ MAMUL KALİTE KONTROLU SORU FORMU 

1. İşletmenin adı ve adresi 

2. Görüşülen yetkilinin adı ve görevi 

3. İşletmenizin ve kendi isminizin açık-

lanmasını istermesiniz ? : 

4. İşletmenin çalışma konusu 

5· İşletmenin büyüklüğü 

: 

6. 

1· 

8. 

9· 

a. Toplam personel s~ısı ve yıl­

lık harcamaları (TL) 

b. imalat işçisi s~ısı ve yıllık 

harcamaları (TL) 

c. Toplam kalite kontrol personeli 

. . 

s~ısı ve yıllık harcamaları (TL): 

d. Yıllık imalat kıymeti (TL) 

imalat Tipi 

a. Sipariş imalatı ( ) 

b. Yığın imalat ( ) 

c. Karışık ( ) 

imalatın esası 

a. Orjinal ( ) 

b. Patent ( ) 

c. Lisans ( ) 

d. Taklit ( ) 

e. Karışık 

İşletme organizasyon şe mas ı n as ıl d ır ? 

Kalite kontrol organizasyon şeması nasıldır ? 

10. Yeni mamul geliştirme organizasyonu nasıldır ? 

ıı. Yeni mamul kalite kontrolu organizasyonu nasıldır 

12. Yeni mamul geliştirme organizasyonu: 

a. Çalışma yöntemi nasıldır ? 

b. Personeli nasıl sağlanır ? 

? 
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c. Sorumluluklar nasıl dağıtılır ? 

13. Yeni mamul kalite kontrolu organizasyonu nasıl işler ? 

a. Çalışma yöntemi nasıldır ? 

b. Personeli nasıl sağlanır ? 

c. Sorumluluklar nasıl dağıtılır ? 

14. Kalite kelimesini nasıl tanımlarsınız ? 

15. Kalitede başarıya sadece bir bölümün faaliyetleri ile ulaşılır mı ? 

Değilse nasıl ? 

16. Kalite kontrolu nedir ? 

a. Ölçme tekniği ( ) 

b. Kusurlu mamulleri ~ıkl~ıcı faaliyet ( ) 

c. İmalat esnasında kusurlu imalatı önleyici faaliyet ( ) 

d. Kalitede başarıya ulaşmak için tüm safha ve alanlarda gözüken 

icra, denetim ve yönetim faaliyeti ( ) 

17. Kalite kontrolu bölümü hangi bölümlerle beraber çalışır? 

18. Kalite kontrol bölümü hangi safhalarda çalışır ? 

a. İmalat öncesi (pazar araştırması, diz~, v.s) ( ) 

b. İmalat ( ) 

c. İ mal at sonrası (ambalaj, taşıma, yerine kurma v.s) ( ) 

19. Yeni mamul olarak neyi kabul edersiniz ? 

20. Yeni mamul geliştirme için ~ı bir bölüm varmıdır ? 

21. Yeni mamul fikri nerelerden gelir ? 

22. Yeni mamul geliştirmeda hangi aşamaları izlersiniz ? 

23. Yeni mamul kalite kontrolunun, 

a. Tanımı ne olabilir ? 

b. Esas faaliyetleri neler olabilir ? 

c. Başlama ve bitme zamanı ne olabilir ? 

d. Neden zorunludur ? 

24. Bir yeni mamulün geliştirilmesi için özel bir ekip kurar ve sorum­

luluğu bu ekibe verirmisiniz ? 

25. Bu ekibin devamlı üyeleri kimlerdir ? 
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26. Bu yeni mamul ekibinin çalışma biçimi ve safhaları nelerdir ? 

(12 ile bağlantılı) 

27. Yeni mamul için bir kalite politikası ve amacı, 

a. Belirlermisiniz ? 

b. Ana hatları nelerdir ? 

28. Yeni mamulün kalite özelliklerini başlangıçta; ronksiyonel, rank­

siyonel olm~anlar ve kritik, büyük, küçük gibi sınırlandırırmısı­

nız ? Neden ? 

29. Yeni mamul kalite özelliklerinin belirlenmesi sadece bir bölümün 

işimidir ? Değilse nasıl olur ? 

30. Yeni mamulün parça ve ünitelerine ait toleransları seçerken ne gi­

bi analizler yapar ve istatistiki metodlar kullanırsınız ? 

31. Yeni mamulün diz~ safhasında kalite özelliklerine etkiyen, işçi 

tezgah gibi faktörlerin seçimi için bazı deneyler yaparmısınız ? 

32. Bu deneyler için özel bir planlama yapar ve uygularmısınız ? 

33. Kalite özelliklerini belirten neşredilmiş standartlardan yararlanır-

mısınız ? 

34. Bu standartlar daha çok hangi keynaklıdır ? 

35. Yeni mamul için kullanılacak malzeme ve bazı parçaların işletmede 

imali ya da diğer işletmelerden satın alınması kararı için analizler 

yaparmısınız ? . 

36. Satın alma kararında: 

a. Ekonomik ( ), 

b. İşletmenizin kapasite yetersizliği ( ), 

c. Zaman ( ) , 

d. Satıcı işletmenin kalite üstünlüğü ( ) gibi faktörlerden hangi­

leri ağır basar ? 

37. Çeşitli satıcılar için, seçim kararı alırken hangi_kriterleri kulla­

nırsınız ? 

38. Satıcılarla ilişkileri, kendi yeni mamulünüzün bir kalite problemi 

olarak görür ve onlara teknik yardımı kendi işiniz gibi kabul eder-

misiniz ? 
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53. Yeni mamulle ilgili bir kalite bilgi iletişim sistemi (enformasyon) 

kurarmısınız ? 

54. Bu sistemde: 

a. Bölümler arası ve işletme dışı bilgi alış verişini nasıl bir e­

sasa bağlarsınız ? 

b. Düzeltici faaliyetlerini nasıl bir yönteme bağlarsınız ? 

c. İşlem kontrolunda· açık ve kapalı devre kontrol sistemi kurarken 

hangi kriterlere göre analiz yaparsınız ? 

55. Yeni mamul ge~iştirme ve yeni mamul kalite kontrolunda eski bilgi 

ve tecrübelerinizden yararlanmak için bir dökümantasyon saklama mer­

keziniz varmıdır ? 

56. Yeni mamul kalite bilgi iletişim sisteminde kullanılacak ölçme, de­

ney ve kontrol cihazıarının geliştirilmesi, diz~, imalatı ya da 

satın alınmasında hangi bölüm ana sorumluluğa sahiptir ? 

57. Yukarıdaki faaliyetler ile yeni mamul geliştirme aşamaları arasın­

daki koordinasyonu nasıl kurarsınız ? 

58. Yeni mamulün kalite masraflarının nelerden oluşacağı kesin olarak be­

lirlenirmi ? 

59. Yeni mamul kalite masraflarının yüksek, düşük ya da normal olduğuna 

nasıl karar verirsiniz ? 

60. Toplam kalite masraflarını minumum yapacak yeni mamul kalite kontro­

lu faaliyetlerinin yoğunluğunu (derecesini, düzeyini) belirtmek için 

hangi yöntemlerle analizler yaparsınız ? 

61. Bir yeni mamulün farklı kalite düzeylerinden hangisinin seçilmesi 

için karar almeya yardımcı olacak ne gibi analizleri hangi yöntem­

lerle yaparsınız ? 

62. Kalite plan ve programlarının yapılmasında; 

C.P.A. (Critical path analysis) 

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

L.O.B. (Line of balance) gibi modern planlama tekniklerini kullanır-

mısınız ? 
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63. Yeni mamul kalite ve kalite kontrol problemlerini ve çözümlerini 

sadece işletme ve pazar arasında görmek yeterlimidir ? 

64. Bazı kuruluş ve devletin bu işe müdahalesi gereklimidir ? 



\ .•. 
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J. 

ÖNSÖZ 

İ-şletmeler arasJ., ulusal ve uluslar arasJ. düzeyde ar­

tan rekabet, h1zla gelişen teknoloji, ikame malları üretme 

zorunluğu ve allCJ.larln ihtiyaçlarınln her geçen gün değiş­

mesi gibi temel nedenlerle, mallarln pazarda yaşam süreleri 

çok kısalm1ştır. Bu durumda işletmelerin ayakta durabilmele­

ri Ye gelişebilmeleri için, yeni mamulleri geliştirmeleri 

. bir zorun olmuştur. 

Bu nedenle, giderek hııc..i.onan yeni mamul geliştirme·-~rl;l­

baları işletmelere, bir yandan pazardaki yeni mamul potan­

siyelini kullanarak büyük ölçüde karlar sağlarken, öte yan­

dan, yeni mamul geliştirmenin risklerini ve ek masraflarJ.nı 

da yükler • 

• 
Yeni mamulün, özellikle kaliteye ilişkin risk ve ek 

masraflar1nı en alt düzeyde tutabilmek, ayrJ.ca, işletme ve 

allCl Çl.karları ile kaliteyi .etkileyen çeşitli faktörler a­

rasJ.nda optimum dengeyi kurabilmek, bilinen kalite kontrolu 

fonksiyonunda bir uzmanilk dalının oluşmasını zorunlu kıl­

maştlr. Bu uzmanlık alanı, yeni mamul kalite kontrolu diye 

adlandlrllır. 

Şüphesiz yeni mamul kalite kontrolu biçiminde bir ihti­

sasleşmaya gidilmesi, kalite ve kalite kontrolundaki ça~das 
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anlayış ve uygulamaların var oluşuna büyük ölçüde bsğlı­

d:ır. Buna karşın, ülkemizdeki işletmelerin pek çoğu kali­

te kontrolunu yalnızca, ölçme, muayene ve kusurlu malları 

ayıklama fonksiyonu biçiminde görüp uygulamayı sürdürmek­

tedirler. Kuşkusuz bu uygulamada, önemli ölçüde araştırma 

.ve geliştirme çabelarını gerektirmeyen lisans ve taklit te­

meline dayalı imalatın ülkemizde yaygın olmas:ın:ın rolü bü­

yüktür. Bu nedenlede yeni mamul kalite kontrolu biçiminde 

bir ihtisaslaşmaya henüz gereksinme duyulmamaktadır. Bu gün 

ülkemizde, yeni mamul kalite kontrolu fonksiyonu ve teknik­

leri, teknolojide ulaşılan düzeyin çok gerisinde kalmıştır. 

Ancak, bir yandan teknolojik ilerleme, öte yandan alıcıla­

rın, malların kalitelerinden yakınmaları ve alıcıları koru~ 

·ma çabaları, yakın gelecekte çağdaş kalite kontrolunun, 

özellikle yeni mamul kalite kontrolunun benimsenmesini zo-

runlu k:ılacakt:ır. 

Yeni mamulün kalite başar:ıs:ının, yeni mamul kalite 

kontroluyle sağlanabileceği bir gerçektir. Bu durumda, ül-
, 

kemizdeki işletmelerin kalite kontrolu konusunda kendile­

rini yenilemeleri, ihtisasleşmaya yönelerek, yeni mamul ka­

lite kontrolunun gereğini ben:imsemeleri, yöntemlerini ve 

tekniklerini öğrenip uygulamaları zorunlu olmaktadır. AET 

ve Orta Doğu ülkeleriyle kaçınılmaz olan ticari ilişkiler 

bu zorunluğu daha da açık ve seçik biçimde ortaya koymakta-

dır. 

Ülkemizin yukar:ıda kısaca değinilen koşulları da dik­

kate alınarak bu çalışmada, yeni mamul kalite kontrolu, 

tümüyle ve bir yönetim arac:ı olarak ele alınm:ışt:ır. Bu ne-
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denle de, herhangi bir çaba ya da kullanılan yalnızca bir 

teknik derinlemesine incelenmemiş, yeni mamul kalite kont­

rolu sistemi kurulmaya çalışılmıştır. 

Çalışma başlıca Uç böltimden oluşmaktadır. Birinci bö­

lümde, çağdaş kalite ve kalite kontrolu görüşleri genel o­

larak tanıtılmıştır. İkinci bölümde, önce yeni mamul konusu 

incelenmiş, sonra da yeni mamul kalite kontrolu tekniği ele 

alınmış, sistem içindeki önemli çabalar ve teknikler gözden 

geçirilmiş, yeni mamul kalite ekonomisi ve örgütlenme biçi­

mi belirlenmiştir. Üçüncü bölümde, ülkemizdeki işletmelerde 

yeni mamul kalite kontrolu uygulamaları incelenerek bir so-

nuca varılmıştır. 
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DOKTORA TEZİ ÖZhTİ 

TezinAdı : Yeni Mamul Kalite Kontrolu 

Tezi hazırlayan : Y.MUh.Öğr.Gör.Erdoğan Fıratlı 

Yönetici Öğretim tlyesi : Prof.Dr.İlhan Cemalcılar 

Cf:tllş.maıun yapıldığı yer : Eskişehir İ.T.İ.Akademisi 

Çeşitli' nedenlerle artan yeni mamul gereksinmesi iş­

letmeleri yeni mamul geliştirip, pazara sürmeye zorlamakta­

dır. Yeni mamul geliştirme, işletmelere büyük karlar sağla­

dl.~ı gibi, ek masrat ve riskler de yükler. Yeni mamulün ka­

litesi.pe ilişki.n ek masraf ve riskierin en alt düzeyde tu­

tulabilmesi, etkili bir yeni mamul kalite kontrolu progra­

~.nın kurulup uygulanmasına bağlıdır. Özellikle yeni mamul 

kalite, kontrolunda etkili olabilme, faaliyetlerin bir sis­

te~-içer&inde 1Urütülmesine büyUk ölçüde dayanır. 

Yukarıda değinilen nede4lerle, Uç böltimden oluşan bu 

çalışmada, ülkemizin koşulları da dikkate alınarak, yeni ma­

mul kalite kontrolu bir bUtUn olarak ele alınmış ve çağdaş 

anlayıtlarla birlikte bir sistem kurulmaya çalışılmıştır. 

Birinci bölUmde, kalite ve kalite kontrolu konu edinil­

miştir~ Bu bölümde, genel kalite kavramı Uzer.inde durulmuş, 

dizayn, imalat ve kullanım kaliteleri arasındaki ilişkilere 

de~inilmiştir. Kalite ile ekonomi arasındaki yakın etkileşi­

mi vurgulayabilmek için, teknik kalite, ekonomik kalite ve 

gerçek kalite ayırı~na gidilmiştira 

Daha sonra çağdaş kalite kontrolu kavramı incelenmiş­

tir.'~alite kontrolunun yaln1z bir ölçme ya da kusurluları 

ayıklama işlemi olmadığı, hata yap1lmadan önce özellikle ha-

. "l,. 
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talar1 önleyici çabaları içermesi gereği Uzerinde durulmuş­

tur. 

İkinci böltirnUn birinci kısmında, yeni mamul nitelik­

leri ve yeni mamul geliştirme aşamalar1, yeni mamul kalite 

kontrolu ile ilişkili biçimde incelenmiştir. 

İkinci kısımda, yeni mamul kalite kontrolunda bazı 

kavramlar başlığ1 altında, yeni mamul kalite kontrolunun 

tan1mı, kapsama, sUresi ve zorunlu kılan nedenler ele alln­

mıştır. 

UçüncU kısımda ise, yeni mamul kalite kontrolu tekniği 

bUtUnüyle ve bir sistem anlayışı içersinde ele alınmıştır. 

Bunun için, sistemi oluşturan temel çabalar, dizayn aşama­

sına yönelik olanlar, imalat aşamasına yönelik olanlar ve 

kullan1m aşamasına yönelik olanlar biçiminde gruplandırıl­

mış, bunlar da alt gruplara ayrılmıştır. Bu kısmın sonunda, 

yeni mamul kalite bilgi iletişim sistemi, ekonomik analiz­

ler, yeni mamul kalite planlaması ve organizasyon konuları 

incelenerek sistem tamamlanmıştır. 

UçUncü bölUmUn birinci kısmında, Eskişehir Bölgesinde 

çeşitli iş kollarını temsil eden işletmelerin, kalite, ka­

lite kontrolu ve yeni mamul kalite kontroluna ilişkin görüş 

ve uygulamalarını belirlemeye yönelik bir araŞtırma yer al­

mıştır. 

Bu böltimün sonuç kısmında, birinci ve ikinci bölümler­

de yap1la.n teorik incelemenin ve araştırmadan sağlanan veri­

lerin ışığı altında çeşitli irdemeler yapılmış ve öneriler­

de burunulmuştur. 

\ 



ÖZ GEÇMİŞ 

1937 yılında Eskişehir'de doğdum. İlk ve orta öğreni­

mimi aynı ilde tamamlayarak, 1954-1955 yılında Eskişehir 

Lisesini bitirdim. 

1961-1962 öğretim yılında İstanbul Teknik Üniversitesi 

Makina Bölümünü bitirerek Makina Yüksek Mühendisi diplaması 

aldım. 

1962-1963 yıllarında Eskişehir Bayındırllk Müdürlüğün­

de kontrol mühendisi olarak çal1ştım. 

1963-1965 yılları arasında yedek subaylık görevimi, De­

niz Kuvvetleri Komutanlığı Gemi Yapım Şubesinde yaptım. Bu 

görev sUresinin hemen tamamını, çıkarma araçlerı ve muhrip 

dizaynı projelerinde doğrudan çalışarak geçirdim. 

Terhisimden sonra 1965 yılında, öğrenci iken de çelışT 

tığım Alarko A.Ş.'nin Ankara Bürosu müdür yerdımcısı olarak 

4 ay kadar görev ~l4~m;. 

Doğum yerim olan Eakişehir'e yerleşme arzum nedeniyle 

özel sektörden ayrılarak, 5 Ekim 1965 tarihinde, Köy İşleri 

Bakanlığı Eskişehir Yol, Su ve Elektrik MUdUrlüğünde Makine 

ve İkmal Şefi olarak gtlreve başladım. Bu görevim esnasında, 

1966 yılında Karayolları Akköprü tesislerinde, iş makinaları 

ve motorlu araçların ikmal, bakım ve revizyonlarına ilişkin 

6 aylık bir temel kursa katıldım. Dönüşümde, makina ve ikmal 

şefliği ile birlikte müdür yardımcılığı görevini de Uslendim. 

1970 yılı sonunda yukarıda bahsedilen görevden, Eskişehir 

İ.T.İ.Akademi İşletme Kürsüsü Öğretim Görevliliğine kadrolu . 
olarak naklen atandım. 
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E.İ.T.İ.Akademisinde tiretim Yönetimi dersini okutur-

ken, Eskişehir Devlet Mühendislik ve Mimarlık Akademisinde 

İmal Usulleri dersini ve Makina Bölüm Başkanlığı görevini 

de yUrü t tUm. 

1974 yılında bakişehir D.M.M.Akademisi kadrosuna geç-

timo 

1974 yılı ortasında, ı yıllığına bilimsel çalışma yap­

mak üzere ingiltereye gönderildim. 

Dönüşümden bu yana, E.D.M.M.Akademisinde Başkan Yardım­

cılığl görevini ve Makina Bölümünde öğretim görevlisi olarak 

imal usulleri, motorlar ve motorlu taşıtlar derslerini ver­

meyi sUrdUrmekteyim. Ayrıca E.İ.T.İ.Akademisinde de part-time 

olarak tiretim Yönetimi dersini vermekteyim. 

Erdoğan PıratlJ. 

MakoY.MUh.Öğr.Göro 
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2. GRUP EKLER 



MALZEME ve iŞLE M 

KONTROL LABRATUVARI 

KIMYASAL 

DENEYLER 

\ .. 

FIZIKI 

DENEYLER 

!KALiTE KONTROL SEFI 

MAMUL PERFORMANS 

LA B RATUYARI 

MALZEME 

GIRIŞ KONTROLU 

i 

IŞLEM KONTROL 

BOLU MU 

MAMUL KONTROL 

BÖLÜMÜ 

Ek : 2.1 Arçelik A.ş. Eskişehir Buzdolabı Fabrikası Kalite Kontrolu Organizasyon Şeması. 

..... 
O\ 

\.0 



~ 

1\) . 
1\) 

ts:j 
m 
::ı\ 
1-'· 

om 
<D 
::T 
1-'· 
'i 

t"' o 
::ı\ 

~ 
~ 
~ 
c§ 
~ 
o 
c+ 
o 
'i 

Ul 
§ 
~ 
1-'· 
1-'· 

~ 
<D 
m 
m 
<D 

~ 
m 
1-'· 

o 

i 
1-'· 
ı::ı 
{l) 

~ 
g 
.zyı 

<D s 
{l) 
m .... 
• 

ARAŞTIRMA TASARlM 

ENDÜSTRi MUH. 

KALiTE KONTROL 

IŞ GÜVENLiGi 

MALZEME 

SERViS M UH. 

BAK 1 M 

U RETIM 

MEKANIK iŞLEMLER Fb. 

METALURJI 

VAGON ve YOL GEREÇLERI 

LOKOMOTiF 

ELEKTRIK 

MOTOR 

EGiTiM 

HUKUK 

TICARET 

MALI IŞLER 

PERSONEL ve IDARI IŞLER 
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r 
imal& t 
Bürosu 

1 

ı 
FABRiKA MÜDÜR Mv. 

(Imalat) 

ı 
BAŞ MÜHENDiS 

ı 'ımalôt ı 

ı 
T r 

Dökümhane ve Mekanik 
Agaç işleri Atötyesi 

ı ı 

T. Ş. F. A. S 
GENEL MÜDÜRLÜGÜ 

ı 
ı MAKiNA FABRiKASI MÜDÜRLÜGÜ ~----, MUHABERAT iç HİZMETLER ı PERSONEL 

ı 
ı 
L-----, 

ı 

ı 

ı 
ı 

FABRiKA MÜDÜR Mv. ı FABRiKA MÜDÜR Mv. f--------1 
(Etüd-Proje) ı (Idari-Ticari) 

ı 
ı 

ı 

BA$ MÜHENDiS ı 
f--------1 

r MUHASEBE UZMANI ı ( Proje l ı 
ı 
ı 
ı 

ı ı ı ı ı ı ı 
Çelik kons. Kauçtık Yardımcı Konstrüksiyon Bakım inşaat Kalite 
Atölyesi Atly. Tesisler Bürosu Onarım Servisi Kont.Ser. 

ı 1 

ı l l ı 
ı 

r ı ı -ı l 
r Muhasebel [Levazım ~ r Ambarl [Ticaretjjvezne 

Ek : 2.4. T.ş.F.A.Ş Eskişehir Makina Fabrikası Organizasyonu Şeması. 

...... 
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1\) 
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KALITE KONTROL ORGANIZASYON ŞEMASI 

Fb.Md. Mv_ !Etüd-Proje) 

KAL 1 TE KONTROL S ERVISI 

K Ali TE KONTROL KlSlM GÖREVLi LERi 

1 A tölyelerde ve Bölümrerde l 

Ek 2.5 T.ş.F.A.Ş Eskişehir Makina Fabrikası 
Kalite Kontrolu Organizasyon Şeması. 

~ . 



ı iCRA KOMiTESi ı 
ı 

GENEL MÜDÜR 

1 GENEL MÜDÜR YARD. 

ı ı ı ı 1 
iŞLETME Md.l f SATINALMA Md. PAZARLAMA Md. MALi iŞLER Md.l r TEK NI K Md. 

ENDÜSTRi Baş. Müh. 

PLANLAMA 

MAMUL ARAŞTIRMA 
GELiŞTiRME Baş. Müh. 

1 ı 
ı ARAŞTIRMACI ı ı BA$ LABORANT ı 

l 
ı t l 

~ VARDiYA KONTROLU ı ı VARDiYA KOTROLU f VARDiYA KONTROLU l 
Ek : 2.6 Eti Gıda Sanayii ve Ticaret A.ş. Organizasyon Şeması 

ı 
PERSONEL Md. 

: 1-' 
-.J 
-ı::. 

1 
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3. GRUP EKLER 
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MT-11 ARÇELİK A.Ş. 
KABUL EDİLEBİLİR FİRE Tarih . . 

KALİTE KONTROL ŞUBESİ NİSBETİ Tamamı 2 Sahifedir 

İLGİ . Nümune alma tablosu ; . 
Mevzu: Giriş kontrollarında kullanılan nümune alma tablosunda 

"MÜSAADE EDİLEN ARIZALI PARÇA YÜZDESİ" hakkında tablolar. 

Bu yüzdeler "Kontrolun Ekonomisi"nde anlatılan kontrolun mali-

yeti ile arızalı malın maliyetinin mukeyesesine deyanan " Denge Nok-

tası" ile orantılıdır. Ek'teki tablolar için bir saatlik kontrol ma-

liyeti 15 TL.(lO TL. saat ücreti 5 TL. ek ödemeler) kabul edilmiştir. 

I No'lu tablodaki birinci satırda kontrol zamanları (KZ) 100 adetin 

kontrolu için lüzumlu zamanı saat olarak, birinci sütunda ise Fire 

Maliyetleri (FM), bir bozuk parçanın tevlid edeceği toplam maliyet. 

TL. olarak alınacaktır. 

DENGE NOKTALAR! 

(Saat) 
TABLO-I 

~ M 
0,2 0,3 0.4 0.5 0.75 ı 2 

o.ı 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 -
ı 3 4·5 6 7·5 ll 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 -~ 

lO 0,3 0,45 0,60 ı 0.75 o.1o 1.5 3 
20 0.15 0,23 o, 30 0.38 O, 5 0.75 1,5 
30 0,10 0.15 0,20 0,25 0,38 0.50 ı 

40 0,08 0,12 0.15 0,18 0.28 0,38 0,75 

Ek 3.1 Kalite Kontrolunda Kullanılacak Estatistiksel Metoda da 

İlişkin Talimat Örneği. 
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II No'lu tabloda Denge Noktalarına karşı Kabul Edilebilir fire 

nisbetleri verilmiştir. Eğer kontrol maliyeti 15 TL./saat'ten fazla 

ise TABLO - !'deki değerler KM/15 ile çarpılmalıdır. 

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

işçi tarafından cwrılmalıdır. 

Bu takdirde bozuk parçalar, imalattan alınarak firmcwa iade 

edilmelidir. 

TABLO- II 

DN % KFN% DN % KFN% 

ı - ı 
ı 

4 - 6 - 4 2 4 

ı ı l 0.65 6 
1 

6.5 lO -
4 2 

ı l 
4 

3 ı 
ı 

10 -2 17 lO 

3 4 2.5 

Ek 3.l'in devamıdır. 



ARÇELİK A.ş. 
.KALİTE KONTROL ŞUBESİ 

KABUL EDiLEBİLİR FİRE NiSBETLERİ (AGL çalışmaları) 

.Sıra Malzeme 
Kullanıldığı Yerler Birim Birim Kontrol 

No. (Adı,Ebadı,Resim No,Açıklama) Fiyatı Maliyeti 
(TL) 

Ek : 3·2 Kalite Kontrolunda Kullanılan Form Örneği. 

TARİH 

Fire 
Maliyeti 

(TL) 

. 

... ; .. ; .... 

Denğe (KFN) 
Noktası % 

1-' 
-J 
CP 

' 



ARÇELİK A.Ş. 
ESKİŞEHİR BUZDOLABI 
FABRİKASI 

KALİTE KONTROL 
ŞUBESi 
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KALIP VE APARAT 
ARIZALA.RI RAPORU 

Tarih : 
Sıra No: 

Parça adı Parça no: Kalıp no: 

İstilisal Müh. Şb. Şef'liğine, 

HATANIN MARİYETİ KROKİ 

İZAHAT 

KONTROLÖR KALİTE KONTROL ŞEFİ 

Ek 3.3 Kalite Kontrolunda Kullanılan Form Örneği. 



KALİTE KONTROL MÜDÜRLÜGÜ 

•••• ; •• /197 
.sayı : 
Konu : Analiz Hk. 

Laboratuvar Şefliğine 

Ekte gönderilen ••·•·•••••• Adet numunenin analizlerinin yapılarak 
neticenin bildirilmesini rica ederim. 

Eki : 
Malzemenin cinsi 
·Aranılacak elementler: 
Fatura No : 

Ek 3.4 Kalite Kontrolunda Kullanılan Form Örneği. 

Kalite Kontrol Müdürü 

~ 
co o 
1 
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• w 

KALITE KONTROL Ml1DtlRLOG1l 
Sayı :· 
Konu: .... .... .. ... :::· ....... ----------- /. ........... ./ 197 

fir~asının _______ .. ______ ............................... .. Müdürlüğüne 

.............................................. ~ ............ / ............. 197 Tarih ve ......... Nolu· Mukavele 

ile Müessesemize yapmakta olduğu ............................................................ ..( 197 tarihinde 

gelen partinin kontrol neticesi aşağıya çıkarılmıştır. 

Gereğinin yapılmasını arz ve rica ederim. 

KALITE KONTROL MÜDÜRÜ 
DA~ ITIM BiLGI 

GEREGi Malzeme Müdürlüğüne 

Ticaret Müdürlüğüne 

Resim No. Par~anın Adı Gelen Kabul Red 

,ı tl . o o. 

........................... . .. !J.O{<.T ..... JJ.U.HSA ..... .TAJ:./.!l.ll1 .... .,f.l .:l.LI_~_.f .. k ...................... .................... . 
............................ .L.~ .. M.A .. GA.2..A.:::-.. .T.F;sf..L.L.Ü!1 .... ji..l:. ~/di"A!.,i_ .......................... .. ............... .. 
.. ................ ....... l2--~ ..... MA.L.2E.t1~ ... H.uıılii!J..lJc.!JH.J ~-----........................... _____________________ .................... . 
........................... 13--~-------T .. /c.AfLE .. T ... /1../Jn.J.-Rt.. .. Ü-6~//~ ( ....... G . .cfu~.E.e/L/ b. ............... .. 
............................ ~ .. ::: ... .i<.,_K.:c;J..L.I2oJ., ..... D.C.S.Y.'A.SlN.D~J. ... SA.Ki,AWJ,e .............. _________ __ 

·-··-··········-··········· ·························-·······-··---------····-------.................................................... ·---------·----------------- -----------------·····-···· --------------------· 

··••••••••••••••••••• •••••• ••••••··••••••••••••••••••·•••••••••·••••••••••••••••••·•••••••••••••••••••••••••••••••••••••••·•••••••••••• •••••••••-••••••••••••••••• ••••••••••••u••••••••-:•••• ----·••••••• 

·······-····························--·-············-········----------. ........••.........................•. --------------------······· --------------------------- .............. ____ _ ........................... 

·······--·-···················-·····················-··--------------------------------············--------·· ·············---------······--------------·············--·----------------·­----------···············-· 

•••••••••·••••••••••o••••••••••••••••••••••••••·••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••·•••••••••·uo • •••••••••••••••••••••""""'" •••••••••••••••••••·•••••••• •••••••••••••••.,•••• ----···-···················· 

............................ -------·:·---------·----··--------------------------------------------------................................. ,-------------- -------···----------------- ................... .. 

Ek : 3.5 Kalite Kontrolunda Kullan~lan Form Örneği. 

,, 
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Numune : .................................... . 
Rapor No. : .................................... . 

HAMMADDE ANALiZ RAPORU 

Ö Z E L 1 K l E R Analiz Istenilen 
Sonucu özellikler 

AÇIKLAMA 

·······················-·-······ ···················-·-····················· 

.................... ······················ ··················· ......... ································ ········ ················ .1 

i 

ı·-. -----·--·-

KALITE KONTROL BAŞMUHENDISi 

_Ek : 3.7 Kalite Kontrolunda Kullanılan ~orm Örneği. 
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: ······· ··················· .-.. ·:ı ETi GID;~ SAllAYİ ve TiCARET A.Ş. Tarih 
ESKiŞEHiR Rapor No. : ............. il 

--- . -- -. . r 
ı 

' 1 

VARDiYA KAliTE !i 
ı KONTROl RAPORU \i 

i 

Vardi ya Kontrol 1 Şekil ı ı % H 2 O 
i Saat Kodu 

C i H S Yeri Renk D Kabarına PH veya Diğer Hususlar 1 

esen 1 

i % Km. ı 

ı_ ! 

ı i 
ı 

ı 
1 ı 1 

!.. ........ ····················· ········ ··············-··········-···· .................... ···················· ····--··-············ ··-·-···-··········· ···················· •····••·····•·•U•••· .......................... ···--····-······· ....... . . ··~ -· . . .... ········· "[ 
1 

1 

1 ........... ··········-·········· ········ ······························ .................... ···················· ·······-····-·· --- ···················· ········-············ ·············-······ .. ................... .. ............ . ............................ , 

ı 
! ·········--········· ·······-········ ··········-·-·--······ -···················· ···················· ···················· .................... ··- .............. . .................. ............ ... . .. ············ ..... ...... ...... . ...... ı !" ...... 
ı 

1 
············· ·········--··-······ ·····························-··--······· ····················· -·- ............... ···················· -···················· ···-················ ..................... ···············• ········•·· .... ···············- ·---···· ·······-····· ················· 

1 

1 
1 i 
1 ............. .................... ············· .......................... .................... .................... . ................. .................... .................... .................... ............................... -............. _ ......................... .......... 
1 

ı 
1 

li 
j ıl 

J! 

!' 

; KAliTE KONTROL BAŞMUHENOISi ı i 
L__ 

Ek: 3.8 Kalite Kontrolunda Kullanılan Form Örneği. 
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ETI GIDA SANAYi ve TICARET A.Ş, 
ESKiŞEHiR MAMUL ANBARI 

KALITE KONTROL RAPORU 

., ı;: ·ı vardiye··ı-i<u!U-ı-~ Kırık 1 Yazı ~ 
1 

Bisküi Cinsi ~ ~ Kodu Cinsi Çatlak Desen 
1 1 1 

ı Renk Tad Standart 

r . 
)ıo ! 

1 
~ ı ......................................... J .............. J .................... J .................. .. 

~ 
c: 
o c: 
ll 
r 
c 
G\< 
c: 

........... , .................... ı .. .. 

................. J ................... ı ........... .. 

····-··································· 

, ...................................................... J .................... , .................... -J ................... -J. ...... . 

.. ..... , ..................... , .................... , .. 

................ , .................. .. ................ , ....... 
............ , ................ .. , ............ .. 

! 
i 
1 ........................................ , ............. , .................... , ..................... , .................... , ................... , .................... , .................. J .................... J ................ .. 

ı ı ......................................... ı ............. ı .................... J .................... J ........................................ J .................... J ............. .. 

.............. J .................... J .................. , .................... ı ........... .. 

Tarih ............ ./. ............ / 197 ...... . 

Rapor No. 

Tesbit Edilen Hususlar 

.:. .. .. .............. , .............. , .................... , .... .. . .......... J .................... J .................... , .................... , .................... , .................... , ................. _ ........................................................................................................ -1 

Mamul Anbar Şefi Kalite Kontrol Başmühendisi 
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