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ONSOZ

Pazar payinin kaybetmeden maksimum karla tiretim yapabilmek igin, bagka bir deyimle
rekabet avantajina sahip olabilmek i¢in igletmeler 1800’li yillarda meydana gelen, diinyanin
ekonomik ve sosyal goriniimiinde biiytik degisimler meydana getiren sanayi devriminden bu
yana swrastyla fretim, maliyet, kalite ve hiz stratejilerini kullandilar. Bu agamalar bir
merdivenin basamaklarini ¢ikar gibi sirastyla ¢ikilmistir. Kalite ve hiz basamaklarimin diger
iilkelerden ¢ok daha once farkinda olan, planlarii yapan ve dolayist ile ¢ok daha etkin
kullanan Japonya ise bagka bir siiper gii¢ olarak ortaya ¢ikmugtir. O nedenle, belki de
yaganan bu donem ileride 2.Sanayi devrimi olarak adlandinilacaktir.

Bu galigmanin hazirlanmasi sirasinda benden bilgi ve tecriibelerini esirgemeyen degerli
hocam Sayin Prof. Dr. Nihat Tekin’e tesekkiirii bir borg bilirim



OZET

Kaliteye odaklanarak iiretim yontemi diinyada 2.Diinya Savagi’ndan ve Tirkiye’de
1980°li yillardan sonra artan bir oranla yayilmaya baglar. Diinya ¢apinda dustindigiimiiz
zaman 6zellikle Japon tersanelerinde kalite programlarinin baslangicimn gok eski oldugunu
goririiz. Tirkiye’de birkag kalite programlarini kullanan tersane olmakla beraber Toplam
Kalite Y6netimini uygulayan bir tersane mevcut degildir.

Toplam Kalite sisteminin maksimum verimde galigabilmesi i¢in bazi tnlii Toplam
Kalite uzmanlarimin belirttikleri gibi uzun yillar almasi muhtemel! kurum kiiltiirtinde bir
degisiklik gerekir. Bu degisim sonucunda igletmenin personel dahil tiim fonksiyonlarinda
dogru bir kalite bilinci mevcut olur. Istatiksel Proses Kontrol ve Kalite Cemberleri
programlart sistemin dogasinda bulunan, ondan ayn diginilmeyen iki temel aragtir. Bir
geminin ingaat prosesinin tamamlanabilmesi diger sektorlerle kargilastinldiginda yiiksek
maliyetlere katlanilmasi neticesinde gergeklesebilir. Bu iki aracin etkin kullaumu ile
isletmeye ihmal edilemeyecek bir rekabet avantaji veren bir maliyet disisii elde edilebilir.

Toplam Kalite Yonetimi sistemi igin bir 6n kosul olan kurum kultiriinde degisim
hedefine ulagilmasi yeterli israr ve azme sahip bir {ist kademe yonetim tarafindan
gergeklestirilebilir. Meseleye bu agidan bakilirsa baglangigta organizasyon iginde degisim
isteginin yukaridan asagiya ist yonetim tarafindan iletilmesi gerekir. Ancak ust yOnetim
tarafindan ortaya atilan bu degisim diger ¢aliganlar tarafindan benimsenmezse sonraki
asamada bagar i¢in hi¢ ihtimal olmayacaktir.

Toplam Kalite Y6netimi iist yonetimin yeterli ve gerekli azme sahip olmasi halinde
yiksek kalitede rekabet avantajina sahip Gretimin en etkin yoludur.

Xi



ABSTRACT

The production method by focusing on quality begin to spread with an increasing
number in the world after the second world war and in Turkey after the 1980’s. As we
consider on the world scale, we see that the commencement of the quality programs
particularly in the Japanese Shipyards is very old. Although there are a few shipyards using
quality programs, a shipyard carrying out Total Quality Management doesn’t exist in
Turkey.

As some famous specialists on Total Quality point out, A transformation requires in
corporate culture taking probably long years so that Total Quality System can work at
maximum efficiency. In the result of this transformation, a right quality consciousness exists
in the all functions including the personnel. Statistical Process Control and Quality Circles
being in the nature of system and not being considered apart from that. Finishing the
building process of a ship can be realised through standing high costs as it is compared with
other sectors. A cost reducing giving a competence advantage, which can’t be neglected,
the business can be obtained by using these tools effectively.

Reaching the transformation in corporate culture target, which is one of the
prerequisities for Total Quality Management, can be realised by top managements having
enough insistence and determination. If the problem is seen from this angel, in the start, the
request for transformation should be conveyed from top to bottom by the top management.
However, If this transformation putting forward by the top management isn’t adopted by
the other workers, there isn’t any probobility for success in the next phase.

Total Quality Management is the most effective way of the production having

competence advantage in high quality on condition that the top management has enough
and required determination.

xii



1. GIRIS

20.y.y. ve dzellikle ikinci yarisi, sanayide yeni bir ¢agin baslangicidir. Globallegme ve
imhaci rekabet terimleri, ilk kez yonetim bilimi literatiiriine bu dénemde girmistir. Gimrik
oranlarnin azaltilmis veya tamamen kaldinlmig olmasi, korumaci zihniyetin hakimiyetini
kaybetmesi, yabanci sermayenin desteklenmesi ve gokuluslu sirketlerin inamlmaz bilytimeleri

aym yillara rastlar.

Konunun baslangicinda globallesmeden bahsedilmesi, bir zincirin ilk halkasim teskil
etmesi sebebiyledir. Yukarida da imhaci rekabet olarak nitelenen bu kavramin gok agik bir
sonucu, rekabetin sertlesmesidir. Cografi siurlarin ekonomik anlamda 6nemini yitirmesi,
birgok ulusal kurum ve kurulusun kargilarinda giiclii diinya devi sirketleri bulmalarina neden

olmugtir.

1990

Hiz USTUNLUGU ILE REKABET

1980

KALITE USTUNLUGU ILE REKABET

1970

MALIYET USTUNLUGU ILE REKABET

1960

URETIM USTUNLUGU ILE REKABET

Sekil 1.1. Rekabetin geligimi (Kavrakoglu, 1990)

Sekil 1.1’den de rahat¢a izlenebildigi gibi, rekabet araglart zamanla degisim
gostermigtir. Giiniimiizde artik firmalar, kalite ve hizli iretim silahlariyla bahsedilen imhaci
rekabet ortaminda ayakta kalmaya caligmaktadirlar. Uretimde kalite ve hizi ilke edinen
sirketler, “Toplam Kalite Yonetimi (TKY, Total Quality Management)” ve “Tam Zamaninda
Uretim (TZU, Just in Time)” metodlarm uygulamaktadirlar.



Meseleye sektoriimiiz agisindan baktifimizda, ¢ikarabilecegimiz dersler oldugunu
gortiriiz. TKY uygulamalarinda zirveyi yakalamis olan Japonya ve diger uzakdogu firmalan,
diinyadaki gemi ihtiyacinin biyik bir kismum kargilamakta, bazen teknolojilerini transfer
etmektedirler. Onlarin yakaladiklar1 basartyr yakalayamamamiz igin higbir engel yoktur.
Yapmamuz gereken, yontemlerini iyice inceledikten sonra kendimize adapte etmekten
ibarettir. Bunu yaptigimuzda goérecegiz ki, isin temelinde TKY bulunmaktadir. Genel
anlamda denilebilir ki, TKY felsefesi giinlik hayatimizda kargilastigimiz her probleme
rahathkla uygulanabilir.

TKY ve ISO 9000 kavramlan diinya giindemini 1980°li yillarda iggal etmistir.
Tiirkiye’de yayginlagmasi 1990°Li yillarda olmugtur. Sektorimiiz agisindan meseleye
baktigimizda, birkag istisna diginda dikkate alindig: sdylenemez. TZU ise hala Tirkiye
giindeminde degildir. Bu galigma ile hedeflenen TKY’nin kritik noktalarimin gemi ingaati

sektdriine tanitilmasidir.



2. KALITE KAVRAMI

2.1. Kalite Kavramindan Anlagidanlar

Giiniimiize degin, kalite kavraminin degisimine paralel olarak, birgok yonetim bilimci
degisik tammlar yapmugtir. Kalite dendiginde ise, zihnimizde olugan anlamlar agagidaki gibi

siralanabilir, Kalite:

o Kullanima uygunluktur.

« Uriiniin degil miisterinin geri gelmesidir.

« Uygun olandir.

« Bir iiriin veya hizmetin misteri istekleri ile uyumlu olmasidir.

« Belirlenen gereksinimleri yerine getirecek 6zelliklerin timiidir.

« Saptanan veya 6nceden tammlanan gereksinimlere uygun 6zellik ve belirtilerin biraraya

gelmesidir.

Giinlik yasamda kalite kavramunin kullaniigina bir goz atacak olursak, tiketici

pozisyonunda olanlardan asagidaki cimleleri igsitmemiz miimkiindiir:

e “Hem ucuz hem kaliteli.”
e “Yapusi basit, fiyat1 ucuz fakat ihtiyacim kargitamiyor.”
e “Ug yildir kullantyorum daha tamirciye gitmedim.”

¢ “Biraz pahali fakat tamir bakim masrafi ¢ok az.”

Sanayi ¢alisanlari da galigtiklart departmana gore farkl kalite anlayislarina sahiptirler:

o Herhangi bir tesisin laboratuarinda bitmig tiriine mukavemet deneyi uygulayan teknisyen,
ne i yaptig1 soruldugunda, yaptig isin kalite kontrol oldugunu ifade eder.
e Uretim hattiun sonunda gelen iiriinlere bakarak saglam hatali kararimi veren ig¢i, digitk

kaliteli Giriinleri ayirdigini soyler.



e Cok duyarli bir tezgahta parca isleyen operator 0.002 mm.’ye kadar hataya izin
verebilecegini, dolayisiyla ¢ok kaliteli imalat yaptiklarim anlatir.
e Yoneticiler, maliyeti ve miigteri talebini dikkate almaksizin en iyi kalitede imalat

yaptiklarini soyleyebilir.

Yukandaki mevcut durum, etkin bir TKY sisteminin kurulmasi kargisinda en biyik
tehlike olarak alinmalidir. Ciinkii, tersanelerimizde basarili kalite giivence sistemlerinin
kurulmasi, herseyden once genel midiirden vasifsiz iggiye kadar herkesin ortak lisam

konusmastyla miimkiindir.

2.2. Garvin’in Yaklasimi

Bu ¢ok genel ciimlelerden sonra, tamma daha sistematik yaklagsmak gerekirse,
agagidaki beg ayn agidan tammlama yaklagimunt kullanabiliriz. Bu Garvin’in yaklagimudir ve
Amerikan Donanma’si-Ticari ¢evreler arasinda yapilan, kalitenin algilanigt arasindaki farki

gOsteren bir arastirmada da dikkate alinmigtir (Perkins, 1990).

Sezilebilecegi gibi, her yaklagimda kaliteyi olugturan ozelliklerin bir kismu
vurgulanmaktadir. Bu nedenle hangisine agirlik verilecegini, kurulug kalite hedeflerini

belirlerken agikga ortaya koymalidir.

1. Felsefi Bakigla Kalite: Kalite, mutlak hatasizhk ve kusursuzluk durumudur. Bu
yaklagimda kalite ol¢iilemez, fakat kargilagildiginda kendini belli eder.

2. Uriin Ag¢isindan Kalite Kavrami: Kalite kavrami, iriin 6zelliklerine indirgenmekte ve
olglebilir 6zelliklerle tanimlanmaktadir. Ornegin, motor giici, ucakta koltuk arast
mesafesi, portakal suyunda meyve orani v.s.

3. Kullanici Agisindan Kalite Kavrami: Kullanici gereksinimlerinin optimum diizeyde
kargilanmas: kastededilmektedir. Kullanima uygunluk (Fitness for Use) sloganiyla temsil
edilir. Olgiimiinii yine kullanict yapar. O nedenle subjektiftir. Miisteri anketleri yoluyla bir

fikir edinilmesi mimkiin olabilir.



4. Uretim Agisindan Kalite Kavrami: Mal ve hizmet iiretiminde, 6nceden belirlenmis olan
kogullara (Sartname ve Plan) ve sosyal verilere uyuma gore degerlendirme yapilir.
Olgiimiini prosesleri konrol altinda tutarak yapabiliriz. Proses mutlak surette clgmeye
imkan vermelidir. Aksi taktirde, kalite belirlenemeyecegi i¢in problem dogar.

5. Deger Agcisindan Kalite Kavrami: Kalite, bir mal veya hizmetten saglanan yarar ile
odenen bedelin kargilastirilmas: ile belirgin olur. Olgiimiinii, miisteri kendisi subjektif

olarak yapar.

Yukandaki degerlendirmeyi David A. Garvin, 1984’te Sloan Management
Review’de yaymnlanan makalesinde yapmugstir. Bu tarihten sonra, kendisi bazi alternatif kalite
tartigmalarina girmig, sonunda da kendi ortaya koydugu kavramu bir adim daha ileri
goturdigin 1987°de unlii Harvard Business Review’de yaymlanan makalesinde Kkaliteyi
komponentleri, bir bagka deyimle boyutlar ile tammlamigtir. Bunlar asagida siralandig gibi

sekiz tanedir:

Performans: Uriiniin isletme karakteristikleri ile ilgilidir.

Ozellikler: Uriiniin temel fonksiyonuna ilave olarak, ikincil karakteristikleridir.
Giivenilirlilik: Urtiniin 6zel bir zaman dilimi iginde bozulma ihtimalini yansitir.
Uygunluk: Dagitilan iiriinlerin 6nceden belirlenmig standartlara ulasma derecesidir.
Dayanikhilik: Uriiniin bozulmasindan 6nce, mevcut kullanilabilirligini 6lger.

Servis Kolaylig1: Uriiniin onarma veya onarilma hizs, ulagilabilirligi ve rahatligidir.
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Estetik: Uriiniin nasil goriindiigi, koktugu, hissedildigi gibi kisisel yargilari yansttir.

Kalitenin gok boyutlu bir kavram olduguna dikkat ¢ektikten sonra, 1ISO-8402’de
gegen tamum kapsayici olmasi ve kisaligi agisindan, amaca oldukga uygundur (Sanders vd.,

1994):

“Kalite, bir triniin belirlenen veya olabilecek ihtiyaglan kargilama kaabiliyetine

dayanan 6zelliklerinin toplamuidir.”



Cimlede gegen olabilecek kelimesi, birbagka sorumlulugu daha tireticinin omuzlarina
yiiklemektedir. O da pazarda meydana gelebilecek degigimleri, en yakin gekilde tahmin etme
sorumlulugudur.

Ornegin, bir tersane eger gelecek on yil iginde alacag: sipariglerde artig bekliyorsa,
kapasite arttinmina gitmek isteyebilir. Bu da kalite glivence organizasyonunun bastan sona

degismesini giindeme getirir.
2.3. Kalite Tipleri

Kalite, bir firmanin genigletilmig strecinin, sonsuz iyilestirme caligmalarimi da
derinden etkiler. Genisletilmis siiregten kastedilen, firmanin gevresini olugturan tedarikgiler,

miisteriler, yatinimcilar, ¢aliganlar ve toplum arasindaki iligkilerdir.

Genigletilmis siirecte en ¢nemli halkayr musteriler olugturur. Miisteriden alinan
kurulug hakkindaki geri besleme, pazar kosullarina uyum agisindan ¢ok 6nemlidir. Boylece
kurum daha iyi performans karakteristikleri elde etmeyi saglayacak dinamiklere ve
motivasyona sahip olur. Bagka bir deyimle, tersane daha onceki migterilerinden yaptig
imalat ile ilgili elestirileri ciddiye alip, kayitlarint tutup, yeni gemilerde uyguluyorsa, TKY ye

gecmesi daha kolay olur.

Spesifikasyonla o o
rin Bildirilmesi ¢ I__ Masteri Tatmini

Kavram ve Spesifikasyonlarin
Kurulusa Bildirilmesi

\

Sekil 2.1. Genisletilmig siireg (Bozkurt, 1994a)



2.3.1. Tasarim/Yeniden tasarim kalitesi

Tersane iginde tedarikgi-miigteri anlayigimn oturtulmasi zorunludur. Ornegin,
pazarlama boliimii piyasada daha biiyiik tanker ihtiyacinin belirdigini tesbit etmigse, tasarim
bolimiine g¢aligmalarin bu yone kaydirlmasi bilgisini iletecektir. O halde, pazarlama
tasarimun tedarikgisi, iiretim de tasanimin miugterisidir. Daha agik bir ifadeyle, tasarim

kalitesi, imal ettigimiz geminin dizayninin kalitesinin, pazardaki talebi ne oranda

karsiladigidir.

rin Bildirilmesi

Spesifikasyonla < ‘

Gereksinimlerin
misteri aragtirmalari ve

satis / hizmet Zyaretleri
ile belirlenmesi
A

\/
TEDARIKGl— 3

Kavram ve Spesifikasyonlarin
Kurulusa Bildirilmesi

Kurulus 3 MUSTERI

2.3.2. Uygunluk (imalat) kalitesi

Tasarim spesifikasyonlarinin hangi oranda kargilanabildiginin 6lgiisadir. Bu agsamada

Sekil 2.2. Tasarim/Yeniden tasarim kalitesi (Bozkurt, 1994a)

daha sonra deginilecek olan istatiksel proses kontrol yontemleri devreye girmektedir.




Spesifikasyonla < Gereksinim
rin Bildirilmesi I Belirlenmesi
Uygunluk
TEDARIKGILER > - MUSTERILER
Organizasyon

Sekil 2.3. Uygunluk kalitesi (Bozkurt, 1994a)

2.3.3. Performans kalitesi

Tasarim ve uygunluk kalitelerinin toplamidir denilebilir. Bazi kaynaklarda performans
kalitesinden soz edilmemektedir. Misteri aragtirmalart yoluyla trinlerimizin pazardaki
performansi belirlenir. Bu performansin diigmesine neden olan noktalar aragtirilir. Daha
sonra problemin tasarim kalitesinden mi, yoksa imalat kalitesinden mi kaynaklandig1 ortaya

konularak gerekli tedbirler alinr.

Performans Yolu

Spesifikasyonla < ile Tuketici
rin Bildirilmesi Tatmini

Yeniden Tasarim

TEDARIKGILER > > MUSTERILER

Kurulus

Sekil 2.4. Performans kalitesi (Bozkurt, 1994a)



KALITE

PERFORMANS

TASARIM » > UYGUNLUK

Sekil 2.5. Tasarim, uygunluk ve performans kalitesi iligkisi

2.4. Kalite Tipleri Arasindaki Farki Gosteren Bazi Ornekler

Sonraki orneklerde agiklayici olmast agisindan, tasanm ve uygunluk kalitelerini
Ozetleyecek olursak; tasanim kalitesi genel olarak bir mamilin tiketici isteklerine uygun
dizayn edilme derecesidir. Uygunluk kalitesi ise, bir mamiiliin uretildigi zaman, kendist igin
tasarlanan kalite diizeyine uyma derecesidir. Bu tanimlara gore kalite, tasarimda ortaya gtkan
ve imalatta ortaya ¢ikan olmak iizere ikiye ayrilmis olmaktadir. O halde, kaliteden soz
ederken, mamiiliin kullamliy amacimn ve fiyatimun goz Oniine alinmasi gerekir. Asagida

konuyla ilgili giizel 6rnekler alintilanmigtir (Ordag, 1988):

Hava basinghi somun sikma aletleri tireten bir firma, mamiilleri igin ariza yapmadan
500.000 kez kullanmayi saglayan bir dayanmiklilik dizeyine ulagmustir. Rakip firmalarin
benzer iiriinleri %50 daha ucuza satiimakla birlikte minimum anzasiz galigma sayisi igin
verilen garanti 50.000 dir. Fiyat-Dayanklilik agisindan, ilk firmanin mamiilleri, rakiplerine
gore agik bir istinliige sahiptir. Buna ragmen, ikinci firmamin mamiillerinin piyasada daha
fazla satildig1 ve aradaki farkin giderek buyudiugi gorilmistiir. Bunun nedenini aragtirirken,
bu mamiilleri daha ¢ok kiigiik tamir atolyelerinin satin aldiklart anlagilmigtir. Buralarda
500.000 adetlik kullanma miktarina ulagmak i¢in uzun yillar gegmesi gerektigi ve bu yiizden
miigterilerin birim kullanma maliyeti agisindan daha pahaliya gelmesine ragmen 2. firmanmn
trtinlerini tercih ettigi gorGlmistir. Ornekte, sirket tasarm kalitesini gok yiiksek tutmus
miigterilerinin kiigiik tamir atolyeleri oldugunu unutmustur. Buradan cikarilabilecek bir

bagka ders, kalitenin miisteri odakli olmasi gerektigidir.
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Ayakkabi almak isteyen bir miigteriye, satici biri 5 yil garantili ve fiyatt X TL olan bir
model ile, dayaniklilif1 i¢in 1 yil garanti verilebilen, fakat fiyati 5X TL olan bagka bir modeli
gosteriyor. Acaba miigteri fiyat1 yiiksek, fakat dayamklihik agisindan ekonomik olan birinci
modeli tercih eder mi ? Yoksa satin alma giicti veya moda gibi faktorlerin etkisi ile tercihini
ikinci model lehine mi kullanur ? Burada iki modelin kalitesini belirleyen kullanilis amaglar:
ve fiyatlandir. Ayrica, bu iki model farkli misteri gruplar igin digtinaldiiginden, tasarim
kaliteleri de farklidur.

1970’lerin baglarinda, A.B.D’de en biiyiikk cam sirketlerinden Corning Glass’in TV
camu ireten fabrikasi, ithal markalarla biiyiik rekabete girmisti. Uretilen camlarn tasarim
kaliteleri ithal urinlerinkinden farkli degildi. Ancak misteriler hatasiz oldugunu kabul
ettikleri ¢ogunlugu Japon mali olan Uriinleri tercih ediyorlardi. Corning Glass’in TV
camlarinda hatali mamiil oran1 %1°di. Japon Uriinleriyle rekabet edebilmesi igin mamdillerin
tasarimla belirlenen spesifikasyonlara uymasi gerekiyordu: Uygunluk kalitesi. Yeni teknikler,
milyonlarca dolarlik yatirimlarla, hatali mamiil oran1 % 0.1’e diisiiriildii. Artik Corning Glass
ithal irunlerle rahatlhikla rekabet edebiliyordu.

Atlantik Hava Yollari, 1982 yilinda geliri 2 milyon dolar, pazar pay1 % 10 olan kiigiik
bir sirketti. Bridgeport-Boston hattinda rakip sirket bilet fiyatim 45 dolara indirdiginde
Atlantik Hava Yolllari 59 dolara ¢ikardi. Ancak, bu hatta kahve, ¢orek ikramu baslatti.
Ugakta yolcular ginlik gazeteleri okuyabiliyorlardi. Ugaklar her zaman temizdi ve hep tam
zamaninda kalkiyorlardi. Musteriler, aradaki fiyat farkina ragmen Atlantik Hava Yollari’'nt
tercih ettiler. Oyle ki, 1986°da yillik gelirleri 90 milyon dolara, pazar paylar %90’a gikmust1.
Sirket, hizmetin tasarim kalitesini yikseltmis ve misteriler bu yolculuktan ne bekliyorlarsa
onu vermeyi kabul etmisti. Misteriler ihtiyaglarim tam anlamiyla karsiladigi icin, fiyat

farkina ragmen bu sirketi tercih etmislerdi.

Bir bagka ornek kendi sektorimiizle ilgilidir. Savas gemileri hassas, toleranslarn
diigiik olarak uretilen gemilerdir. Bu durum bir destroyerin bir tankerden daha Kkaliteli
oldugu anlamina gelmemektedir. Clinkii, daha once agikladigimiz, tasarim kalitesi dedigimiz,

kendilerinden beklenen performanslar farklidir. Burada 6nemli olan uygunluk Kalitesidir.
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Carpict olmast agisindan, destroyer kendinden beklenenlerin %901, tanker ise %95’ini

veriyorsa, tanker destroyerden daha kalitelidir bile denebilir.

Corning Glass ornegi bize tasarim kalitesini yiiksek tutup, imalat Kkalitesini
saglayamazsak bunun bir degeri olmadiint gostermektedir. Hava basingli somun sikma aleti
ornegi ise, tasarim ve imalat kalitelerinin yiiksek tutulmasin, o Uriiniin ahci bulmasim
garanti altina alamayacagint gostermektedir.Ciinkii pazarin yapist goz ard1 edilmistir. Aslinda

problem birgok kisitlart olan bir optimizasyon problemi gibi durmaktadir.

2.5. Kalite ve Verimlilik Arasindaki Dliskiye Deming Yaklagumi

Verimlilik artis1 ile karlarinin da artacagim kabul eden birgok kurum, giniimizde
hala bu ilkeyi uygulamaya ¢aligmaktadir. Halbuki W. Edwards Deming insan faktoriini goz

ard1 eden boyle bir yaklagimin gegerli olamayacagim ispatlamugtir.

Asagidaki 6rnege gore, Statik adinda bir sirket ortalama olarak, saatte %20’si
kusurlu olan, 100 adet iiriin imal etmektedir. Yéneticiler ise, bu saymin dasiik oldugunu ve
%20 arttrilarak 120 adede gikarilmasi gerektigini dngormiislerdir. S6z konusu durum isgiler
iizerinde baskiya yol agmig sonug % 25’1 kusurlu olan 104 adet triin olmustur. Verimliligin

zorlanmast ters etki yaratmugtir.

Dinamik adli sirkette de kosullar baglangigta aymdir, fakat onlar % 20 kusurlu
oranini daha farkhi yorumlamaktadirlar. Bunun anlam, toplam maliyetin % 20’sinin olmayan
tiriinlere gitmesidir. Eger prosesi iyilestirebilirlerse, boga harcanan kaynaklar iyi triinlerin

ortaya ¢ikmasinda kullanilacaktir. Sonug olarak, verimlilik artmig olacaktir.

Tablo 2.1. Iyilestirme Igin Kalite-Verimlilik Yaklagimi (Statik Sirketi) (Bozkurt, 1994a)

%20 Verimlilik Artisi %20 Verimlilik Artist
Istenmeden Once (Kusurlu Istendikten Sonra
Orant: %20) (Kusurlu Orani:.%25)
Uretim Miktari 100 104
Kusurlu Miktart 20 26
Kusursuz Miktar 80 78




12

Tablo 2.2. Iyilestirme Igin Kalite-Verimlilik Yaklagimi (Dinamik Sirketi) (Bozkurt, 1994a)

%20 Verimlilik Artigt %20 Verimlilik Artisi
Istenmeden Once (Kusurlu Istendikten Sonra
Orant: %20) (Kusurlu Oram: %10)
Uretim Miktart 100 100
Kusurtu Miktart 20 10
Kusursuz Miktan 80 90

Deming yaklasimu ile agagidaki sonuglar elde edilebilecektir:

1. Verimlilik artar. (Kusursuz triin orant %80’den, %90’a ¢ikt1)
Kalite iyilegir. (Kusurlu tirtin oram1 %20°den, %10’a diigtii)
Uriin bagina diisen maliyet azalr.

Fiyatlar distrtlebilir,

A

Sorun kaynagt gibi goriilmeyecekleri i¢in, ig¢ilerin morali yiikselir ve sonug olarak:

Ise devamsizlikta azalma olur.
e Personel devri azalir.
o Ise yonelik ilgi artar.

e Isin iyilestiriimesine yonelik motivasyon yiikselir.

2.6. Gemi Insaatinda Kalite

Bir endiistri Griiniiniin satilabilmesi, mamiiliin fiyat ve kalite yoniinden, alicinin
begenisini kazanmasina baglidir. Pek ¢ok tiriinde fiyatin disukligi, ilk bakista alicilar igin
cazip olsa da, gemi gibi uluslararasi kogullara baglh endiistri tiriinlerinde, fiyat kadar kalite de
alict igin Onemli bir etkendir. Daha dogrusu, uluslararasi kogullar asgari oranda gemide
yerine geldikten sonra, fiyat onemli bir tercih nedeni olacaktir. Dolayisi ile tilke olarak diinya
gemi ingaati pazarindan pay almayi hedeflerken, fiyat disikliginden 6nce, uluslararasi
kurallara uygun ve kaliteli gemi inga etmeyi amaglamamiz, bunun gereklerini yerine getirmek

igin tedbirlerini almamiz esas olmalidir.

Uluslararasi sefer yapan. bir gemi tek bagina 6nemli bir bedeldir. Ornegin 5000
DWT’luk bir kuru yitk gemisi, yeni ingaat olarak (Belirli kriterlere gore rakam degismekle
birlikte) 6.500.000 Amerikan Dolan ile 9.000.000 Amerikan Dolan arasinda bir degere
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sahiptir. Bu gemi, zaman zaman kendi degerinin bir ka¢ kati degerdeki yiikii tagimak
durumunda kalabilir. Gemide ¢ahisanlarin hayat ise para ile olgiilemez. Bu durumda gemi;
mal sahibi, ylik sahibi, gemiyi ve yiikii sigortalayacak sigorta sirketi agisindan, yeterli
mukavemete ve yiizme kaabiliyetine sahip olmak durumundadir. Bunlara ek olarak, gemi
Uluslararasi Denizcilik Orgiiti IMO’nun koydugu kurallara da uymak zorundadir. Gemilerin
gerekli ve yeterli mukavemete sahip oldugunun belgelenmesi, yaklagik 350 yillik ge¢mige
sahip klaslama kurallar ile saglanir. IMO isteklerine uygunluk her ne kadar bayrak devleti
otoritesinin yetkisinde ise de, klas kuruluglar bu isteklerin énemli bir kismini kurallari igine

almus, verdigi yetki ile kontrol etmektedir.

Yukarida 6zetlenen tiim klas ve IMO isteklerine ait kurallar ve bunlarin uygulanmast,

gemi insaatinda yiiksek bir kalite gtivenligi sisteminin gerekli oldugunu ortaya koymaktadir.

Stratli calisan bir tersanenin, inga edecegi geminin klast ile kontrol etaplan ve
yontemleri konusunda, insaata baglamadan, kendi ingaat teknigine bagh olarak bir mutabakat
yapmasi ¢ok yararhdir. Aksi taktirde, bugiin tilkemizde oldugu gibi Tersane-Klas Kurulusu-
Armator tiggeninde siuirekli tartigmalar olacaktir. Gereksiz yere sok, yaplar olmaya devam

edecektir.

Bilindigi Uzere, giinimiiz sanayi anlayiginda imalatta kaliteyi saglamak i¢in tek basina
kalite kontrol tnitesi de yeterli bulunmamakta, kurulugun timii i¢in kalite sistemleri
olusturularak uygulamaya konulmaktadir. Avrupa Birligi’nin olugturdugu ISO 9000 Kalite
Sistemleri gibi sistemlerde ana fikir, kaliteli tiretim saglanmasi igin, tiim kurulusun kalite
fikrine sahip olarak organize olmasi, bunun el kitabi haline gelmesi ve buna uygun
calismasidir. Ayrica sisteme uygunlugun, yetkilendirilmis bir kurulugtan belgelenmesi
istenmektedir. Alici, treticiden bu belgeyi talep edebilir. Klas kuriluglari da diinyadaki bu
gelismelere ve ISO 9000 standartlarina paralel olarak IACS’nin (International Association

Classification Society) ortaya koydugu kalite giivence sistemini uygularlar (Adak, 1993).

Klas kuruluslar kendileri igin kalite sistemi kabul edip yiiriirliige koyarken, hizmet

verecekleri tersanelerin de belirli bir kalite sistemine bagh ¢alismasini istemeleri normaldir.
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Tersane bu istege uymadigy taktirde, muhtemelen klas hizmetini diger tersaneye gore daha
pahaliya alacak, aynca imalatinda ig¢ilik maliyeti artacaktir. Sonugta rekabet giici
diigecektir. Aymt hususlar yan sanayi igin de gegerlidir.
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3. TKY’NIN ANA PRENSIPLERI
3.1. Tamm
Son yillarda, kalite kapsami, nihai muayeneden tiretim kontrol yonetimi yaklagimina

dogru geliserek, sonugta TKY ye kadar ulagti. Yonetim bilimciler kalite kontrol gibi TKY yi
de tamimlarken, konuya degisik agilardan bakmuglar ve sonug olarak birbirinden farkli

tanumlar yapmuglardir.
[ Strekli geliyimi hedefler
Milgteri ve tedarikgileri kapsar
Topl:::m Tilm operasyonlar1 kapsar
Yblflah%e . Y Performans Slelimi
. .. etimi Takm galymas:
Toplam Kalite Yonetimi | Calsanlarm katddm:
I ‘ f Uglinctt gahis onaylart
] Sistem teftisleri
Kalite Saélamy Geligmis kalite planiama
Kalite 4 Kapsamh kalite el k\laplan
Saslama Kalite maliyetleri kullanmm
Kalite Kontro} % Imalat dig1 operasyonlart kapsar
FMEA yénmtemi
L SPC (istatistiki proses kontrolil)
[ Kalite el kitabmm hazrhii
Proses performans verileri
Muaye r Kendi kendine muayene
n Kalte {4 Cjin test etme
Kontrol Temel kalite planiama
Temel istatistik kullanmi
/ Q \  Kontrol islemlerinin kagida dokimi
‘ Pargay: kurtarma
M Tasnif, derecelendirme
uayene Dilzeltici nlem
Uyumsuzlugun nedeninin belirlenmesi

Sekil 3.1. Kalite yonetiminin gelisiminin dort agamasi (Simgek, 1992)

TKY fikrinin, Crosby, Feigenbaum, Deming ve Juran gibi dikkati ¢eken ve onde
gelen onciileri vardir. TKY yaklagimlari, 6rgiit kiltiriinin degisimi tizerinde 1srarla dururlar.
Bu isle ugragan unlii yonetim bilimciler sonuglart elde etmenin uzun yillar alabilecegini

vurgulamaktadirlar.

TKY’nin giiglii bir yénetim paketi oldugu yorumu yonetim bilimciler arasinda g¢ok
yaygindir. TKY, bir felsefe veya yalmz s6zde kalan bir iglem degil, aksine pratik bir yonetim
uygulamasidir. Bu yoénetimde ii¢ unsur bulunmaktadir: Birincisi, ige iligkin olarak mantiksal

bir disince bigimi gelistirmektir. Daha agik bir ifadeyle, isletme iginde miisteri-tedarikg¢i
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sistemini oturtmaktir. Ikinci unsur, kaliteyi gelistirmek icin caliganlarda motivasyon
yaratmaktir. Yonetimin tglincii unsuru ise pazarlama yonetiminde, miisteri odakli olmay:

vurgulayan bir girket kialturi olugturmaktir.

Yonetim bilimciler, TKY nin bir biitiin olarak etkinlilii ve esnekligi arttiran bir
yaklagim ve herkesi gelisme prosesi ile ilgili kilarak, insanlarin hayatlarindaki bosa giden
eforlardan kurtulmann bir yontemi oldugunu belirtmektedir. Ust yonetimin hamlesini gerekli
kilan, grup caligmasi ve etkili maliyet gelismeleri faaliyetlerinin, basarith uygulamalarda
anahtar prensipler oldugu kabul edilir. Ishikawa (1995), sirket olgeginde kalite kontrol
terimini kullanmaktadir. Bu terim, 6rgit iginde kaliteyi yonetmekte tim fonksiyonlarn ise

kangmasint anlatir. TKY ii¢ kelimenin analizi yapilarak tanimlanabilir (Bozkurt, 1994b):

Toplam: Herkesin ilgilendigi bir konu.
Kalite: Miisterilerin ihtiyaglarim, en diigiik maliyetle, ilk kez ve siirekli kargilamak.
Yonetim: Ust ve alt yonetim gurubu tarafindan sahip ¢ikilan, énderlik edilen bir

konu.

Benzer tarzda yapilan bir bagka tanim da $6yledir (Chirillo, 1992):

Toplam Yonetim: Denetim sanatimn hergeye uygulanmast.
Kalite Yonetim: Denetim sanatinin milkemmel uygulanmasi. Buradan;
Toplam Kalite Yonetimi: Ne kadar biyiik veya kiigiik, onemli veya onemsiz olursa

olsun herseyin mitkemmel denetimi.

TKY alaninda 6nde gelen uzmanlardan biri olan Feigenbaum’un (1991) oldukga

kapsayici tamimu ise soyledir:

“Uzun vadede, miigterinin memnun olmasini bagarmay1, kendi personeli ve toplum
igin avantajlar elde etmeyi amaglayan, kalite {izerine yogunlagmig ve tiim personelin katilimi

uzerine dayanan, bir girket yonetim modelidir.”
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3.2. Kaizen Kavrami

TKY’den bahsederken, Kaizen’den de biraz sozetmek gerekir. Cinki, TKY
sisteminin ortaya gikmasinda esas niive Kaizen’dir. Kelime anlamu siirekli gelismeyi anlatir.
Klasik yonetim anlayigi, batida geligmis ve diinyada da daha yaygindir. Bu tip 6rgutlerdeki
gelismeler, orijinal bir fikrin meydana getirdigi teknolojik sigramalar vasitastyla olur. Yeni bir
fikir ortaya cikana kadar, mevcut durum muhafaza edilir Bu ilke sonucu g¢aliganlar,
prosediirlere ve standartlara baglanarak kilitlenir. Sonugta, isletme korligt dedigimiz durum
meydana gelebilir. Buradan ¢ikarabilecegimiz netice, sigramalann biiyik ve sik oldugu

zaman bat1 sanaytinin onderligini siirdiirebilecegidir. Gliniimiizde bu durum ¢ok degigmisgtir.

Japonlar’in meseleye bakisi batininkinden tamamen farklidir. Batidaki buyiik fakat
sik olmayan sigramalann yerini, kiigiik fakat stk sigramalar almugtir. Sistem yeni fikirlere
ardina kadar agiktir. O kadar ki, bu konuda tartigmalar yapilirken, kurulusun performansim
degerlendirmede, calisan bagina belli bir zaman diliminde {retilen proje sayistun baz
alindiginu ifade edilir. Kaizen ile gelismenin sorumlulugu, dar bir iist yonetim c¢evresinden,

is¢iye kadar yayilmaktadir.

TKY ile geligme (KAIZEN)

Gelisme dilzeyi

Klasik geligme

Zaman

Sekil 3.2. Kaizen ile gelisme (Kavrakoglu, 1990)

Kaizen kaliteyi Grin veya hizmetle smrlandirmayip, tiim sistemin kalitesinden
bahseder. Sistem kaliteli ise, kaliteli bir sistemden kaliteli tiriinler ¢ikacagr agiktir. Bu nokta

¢ok onemlidir. Ciinkt, ISO 9000 ve diger kalite giivenligi standartlarinin da dayandigi temel
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nokta budur. Kaizen’in basarih bir bigimde uygulanabilmesi i¢in gerekli sartlar sunlardir
(Kavrakoglu, 1990):

1. Mevcut Durumu Yetersiz Bulmak: Bir sistemde kusur bulunamiyorsa bile, mutlaka
gelistirilebilecek bir geyler vardir. Amag, verimlilifi strekli gelistirmek ve sifir hataya
ulagmak olmalidir.

2. Insan Faktoriini Gelistirmek: Her ¢aligan, kurulusun bir pargast haline getirilmelidir.
Ciinkii, herseyi yapan insandir ve insan kaynag: kurulusun en degerli kaynagidir.

3. Problem Cézme Tekniklerini Yaygin Bigimde Kullanmak: Karsilagilan problemler, basit
istatistik ve karar verme teknikleriyle kolayca ¢ozumlenebilir. Bu teknikleri 6gretmek ve

uygulatmak st yonetimin gorevidir.

Kaizen’in igletmeyi nasil etkiledigini daha kolay gosterebilmek amaciyla, sonsuz
gevrim ornegi verilmistir. Sonsuz gevrimin siirekli beslenmesiyle isletme ve g¢evresi fayda

temin edecektir.

Cahsanlar:_n o  e— v lqueler Yiksek Kalite
Temel Teknikler Yeni Oneriler ve Prodktivite

Bk Rekabet => Rakiplere Klyasla : Rekabet Giicii
Giicii Fiyat Avantajt Artist

Maliyet Avantaji <———] Kapasite ve Uretim <— Pazr Pay:
Artigt Artis1

Sekil 3.3. Sonsuz gevrim (Kavrakoglu, 1990)
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3.3. TKY ile ilgili Kalite Kavramlarimin Tanimlar

ISO 9000 standartlaninin ortaya ¢itkmasinda TKY ve Kaizen’in biyiik etkisi
bulunmaktadir. Zaten standartlan inceleyen biri bu etkiyi kolayca gorebilir. O nedenle ISO
9000 standartlarinda TKY ile ilgili yakin kavramlarin tammlan verilmigtir. Bu tanimlar ISO
8402°’de gecen tamimlarin tekrarindan ibarettir. Sekil 3.4, bu kavramlann tanimlart ve
TKY nin bu kavramlarla iligkilerini géstermektedir. Goruldiigi gibi TKY sistemini etkileyen
degiskenlerin sayis1 oldukga fazladir (Ozliier, 1993).

KALITE

KALITE

KALITE KONTROL GUVENCESI

KALITE i KALITE
: - A
POLITIKASI KALITE YONETiMi

PLANLAMAS

FIYAT VE KALITE
ZAMANLAMA [YILELESTIRMES

UZUN VADELI KURESEL

TUM PERSONELIN
YONETIM STRATEIS KATILIMI
TOPLAM KALITE

YONETIMI

Sekil 3.4. Kalite kavramlar arasindaki iligkiler (Feigenbaum, 1991)

Kalite Yonetimi (Quality Management): Tiim igletme fonksiyonlarin, kalite politikalarinin
kararlagtiridmast ve uygulanmasi boliimii.

Kalite Politikasi (Quality Policy): Organizasyonun iist yOnetimi tarafindan tarif edilen,
organizasyonun firettifi Uriin veya servislerin, en azindan minimum kalite standardim
kargilamasi amaciyla ongorilen fikir ve yontemler.

Kalite Giivencesi (Quality Assurance): Bir iiriin veya servisin, istenen kalite gereklerini

sagladiina dair olan giivenin olugturulmasi amaciyla planlanan tim sistematik iglemler.
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Kalite Kontrol (Quality Control): Kalite sartlarim yerine getirmek amaciyla yapilan igletim
teknikleri ve faaliyetleridir. Kalite kontrol genellikle trretilen tiriin veya servis son kullaniciya
sunulacak hale geldikten sonra yapilr.

Kalite Sistemi (Quality System): Kalite yonetiminin uygulanmasi ile ilgili organizasyon
semast, sorumluluklar, islem ve kaynaklar.

Kalite Plant (Quality Plan): Belirli bir iiriin, servis, sozlesme veya proje ile ilgili spesifik
kalite uygulamalarini, kaynaklarini ve bir seri faaliyetleri ortaya koyan dékiiman.

Kalite Denetimi (Quality Audit): Kalite faaliyetlerinin ve ilgili sonuglarin, planlanan
diizenege uyumunu, bu diizenegin etkin olarak uygulandigi ve amaca ulagmak igin

uygunlugunu denetleyen sistematik ve bagimsiz inceleme.
3.4. Bir Yonetim Tarz1 Olarak TKY

TKY’nin kalite kontrol demek olmadigim, kalite kontrol kavramunin geligimi
sonucunda ortaya ¢ikmug, hatta onu da igine alan, orjinal bir disgiince tarzi oldugunu israrla
vurgulamak gerekir. Giiniimiizde artik yonetim bilimi literatiirinde genis yer tutan diger
yonetim akimlart gibi, bir yonetim bigimi hiiviyeti kazanmugtir. Bu yonetim tarzimin da
digerlerinde oldugu gibi, géze ¢arpan bazi dzellikleri vardir. Tablo 3.1, bu ozelliklere gore

klasik yonetim anlayisi ile TKY anlayigim karsilagtirmaktadir:

Tablo 3.1. Taylor ve TKY sistemlerinin kargilagtinlmasi (Kavrakoglu, 1994)

KLASIK YONETIM ANLAYISI

TKY ANLAYISI

Muayeneye dayali kontrol

Onlemeye dayali kontrol

Yiiksek kalite ile artan maliyet

Yiiksek kalite ile diigen maliyet

Optimum stok

Sifir stok

Spesifikasyon limitleri arast tiretim

Hedef degerde tiretim

ARl bl Edl o

Sorunlar giktikga ¢éziim geligtiren
yonetim

Olas1 sorunlart diigtiniip bunlar 6neyen
yonetim

6. Azami ihtisaslagma ile sistem
gelistirme yaklagim

Caliganlarla ig birligi iginde sistem
gelistirme yaklagimi

7. Fonksiyonlarin kesin bigimde
tanimlandif1 organizasyon

Isin ideal bigimde yiiriitiilmesine dayalt
esnek organizasyon

8. Kabul edilebilir hata diizeyini
hedefleyen yonetim

Sifir hatay1 gergeklestirmeye caligan
yonetim

9. Qdiil ve cezaya dayali motivasyon
anlayigt

Onurlu galigmaya ve bunun takdir
edilmesine dayali motivasyon

10.Hiyerarsiye dayali dncelikler

Migteri tatminine dayali dncelikler
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11.Rekabete dayali tedarik sistemini
kullanan yonetim

Kargilikli anlayis ve giivene dayali
tedarik sistemi

12.Kar maksimizasyonunu hedefleyen
gidiileme

Kalic1 performansi hedefleyen gudiileme

13.Ulusal veya uluslararas: standartlara
gore lrlin kalitesi

Miisteri beklentilerine cevap veren
tiretim kalitesi

14 Kalite kontrol fonksiyonunun
sorumlulugunda kalite govencesi

Isi yapanlarin sorumlulugunda kalite
giivencesi

15.Ar-Ge ve pazarlamanin
sorumlulugunda iiriin tasarimlar

Uretenlerin ve satis yapanlarin da
katkisi olan tirtin geligtirme

16.0ptimum fire veya yeniden igleme

Sifir fire veya yeniden igleme

17.Optimum 1. Kalite/2. Kalite oran

Sadece 1. Kalite iiriin iiretimi

18.Evrimsel hizla geligme

Devrimsel hizla gelisme

19.Yiiksek verimli proseslerde saglanan
randiman artigilari

Kontrollii iiriin tasarimu ile saglanan
randiman artiglan

20.1sbag1 egitimi ile saglanan bilgi ve
beceri

Isbasi egitimi kadar temel egitimle de
gelistirilen bilgi ve beceri

21.Fayda-maliyet analizine dayali
yatirim/igletme kararlar

Kaliteyi gelistiren her uygulama ve
yatirimu benimseyen yonetim anlayist

22 Isi en iyi bilenin o isi yoneten
olduguna inanan yonetim

Isi yapann o isi en iyi bildigine inanan
yonetim

23 Hatali uygulamalari 6nlemek igin
prosediirler gelistiren yonetim

Caliganlann fikirlerinden yararlanarak
hatalart 6nleyen yonetim

24 Tecriibe ve insiyatife dayal: yonetim
kararlar

Istatistik ve kantitatif analizlere dayali
yonetim kararlar

25.Sistemin etkinligi denetim
mekanizmasimin etkinligine bagldir.

En etkili denetim sistemi otokontroldiir.

26.Kisi biittin performansini géstermeye
¢alismaz

Kisi igine uyguladig: surekli gelisim
yaklagimum igine de uygular

27.1s raporlan kapsamli ve ayrintili
olup, bu uygulamanin amaci
usulsiizlik olmadigin ispatlamaktur.

Amag tiim birimleri aydinlatip aym
hedefte birlesmelerini temin etmek
oldugundan, raporlar 6zlii, saysal,
biitiinsel ve grafikseldir.

28.En zor is insanlari tam verimle
caligtirabilmektir

Amirlerin temel gorevi sadece liderlik
etmektir

29 Biitgenin hazirlamg pazarlik esasina
dayanir

Gergekgi hedefler bilimsel yontemlerle
ve herkesin gorigii alinarak belirlenir

3.5. Matrisle TKY

Isletmenin galisma ve kontrolunu kolaylastiran ve o noktalara odaklanmamizi
saglayan bes yonetim fonksiyonu vardir. Japoniar TKY modelinde bu prensipleri bilerek

veya bilmeyerek uzun yillar uygulamiglardir.
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. Liderlik
. Musteri Odaklilig
. Toplam Katiimcihik
Sistematik Analiz
Tablo 3.2. TKY sistemi (Bozkurt, 1994b)
TOPLAM KALITE YOHETini SISTEMI
| I 11 t 1 11 11 p
Yéanetimin ) Miigteri Toplam Sistematik L
Yiiklenimi Lidertik Odaklilig Katihmeihk Analiz N
K 1. Degerler 1. Planlar 1. Kullanict Gereks. 1. Baglibk 1. Sonuglar tl
ﬁ . Durum Anglizi A
i Inanglar Misyon f Vizyon Yenilik Yizyon Paylagme Sonuglarin M
- Fels'faf:aler @m&it;lar I Stratefiler Defer Planlarin Pay‘l'a$|m| _Tanmisnmes A
E Kitdr Qlglmler 7 Amaglar Spesifikasyoniar Konsensis Oneslikiendirme v
E
E . . o . 2.SlrecinSarekli | g
T 2. Yatrm 2. Motivasyon 2. Urlnler 2. Ekip Galigmasi iylegtirimesi i
K M
E Editim lletigim Kaltte Kselite Ekipleri Data Toptama L
Y Teknolaji Bdiller Maliyet Tedarikgi Kalitesi SPC Grafikleri i
|I_ Saregler Guglendirme Sevkiyat isgiren Oneriteri PYDKI L
i
K 3. Yénetim 3. Geligme 3. Mgteri Tetmini 3.iggdren 3. Slreg K
Incelemeleri Incelemeleri Incelemeleri Incelemeleri incelemeleri U
Y
G . . A | Kalite Ekibinin . u
2 |Yukandan Agediya | Sonuglerincele |Mugteri Geri Beslemesi incelenmesi _ Dediigimin "
p | Duzenliinceleme | Sirekli Analiz Et Angliz Bireysel Inceleme Incelenmesi L
U lletigimi lyilegtirin Liderlidi lylegtir Msteri Tetminin Ketimeiign Nedenir} Ayrilmas U
K lyilegtiriimesi lyilegtirimesi Sirecin Iyilegtirimesi L
u
KARSILI RLI .
SLICVERRLIC \ MUSTERI TATMINI SONUCU BASARI / K

Y 6netimin bes unsurunun her biri organizasyonun etkinligine (planlama, verimlilik ve
esneklik) katkida bulunur. Matriste giinimiizdeki modern yonetim sistemlerinden bazilart
goriilmektedir. Siitunda, yonetim fonksiyonunun metodu, satirda ise organizasyonel

etkinlige katkisi gorilmektedir:
3.6. Toplam Kalite Kontrol

Toplam Kalite Kontrol kavraminin gelisiminde Dr. Armand V. Feigenbaum’un

onemli katkilari olmugtur. Dr.Feigenbaum 1950’li yillarda New York’taki General Electric
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kurmay merkezinde, Kalite kontrolden sorumlu firma yoneticisi olarak hizmet vermistir.
Toplam kalite kontrolle ilgili makalesi, Industrial Quality Control’iin Mayis 1957 sayisinda
yayimlandi. Bunu 1961°deki “Toplam Kalite Kontrol: Miihendislik ve Yonetim” (Total
Quality Control: Engineering and Management) adli kitabi izledi.

Feigenbaum’a gore (1991) Toplam Kalite Kontrol: “Bir organizasyondaki degisik
gruplarin kalite gelistirme, kaliteyi koruma ve kalite iyilestirme ¢abalarim, miisteri tatminini
de gozoninde tutarak, tretim ve hizmeti en ekonomik diizeyde gergeklestirebilmek igin

birlestiren etkili bir sistem” olarak tanimlanabilir.

Kontrol (PYDH)

KaliteGuvenligi
Yeni Urtin
Geligtirmede
Kalite Kontrol

Sekil 3.5. Firma ¢apinda TKY (Ishikawa, 1995)

Yukanidaki sekil kavramin daha iyi anlagililabilmesini saglamaktadir. Toplam kalite
kontroliin 6zii, dar anlamda sirketin yeni trinleri igin kalite kontroliin iyi yapiimas1 demek

olan, kalite giivenligini igine alan merkezdeki halkada bulunur.

Kalite kontrol, iyi kalite ve iyi hizmetin anlamlart agiklik kazandiktan sonra, ikinci
halka devreye girer. Bu halka; iyi satig etkinliklerini nasil yaratmali, saticilar daha iyi bir
duruma nasil getirilebilir, biiro daha verimli nasil ¢aligtirilabilir, yan sanayicilerle daha verimli
is nasil yapilir konularim da igine alan daha genis anlamda bir kalite kontroliinii gosterir.
Anlam daha da genigletilirse, tigiincii bir halka daha olugur. Bu halka, igin butiin evrelerinde

kontroliin etkili bir bigimde yapilmast gerektigini vurgular ve biitiin seviyelerde hatalarin
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tekrarinu 6nlemek igin siirekli olarak PYDH (planla, yap, denetle, harekete geg) gemberinden

yararlanir. Bu is, biitiin girketi, her bolumii, her ¢alisaru ve her gorevi igine alir.
3.6.1. Kalite kontrolde sistem tasarim

Kalite kontrole uygulandifinda, sistem yaklagimi kalitenin daha da iyilestirilmesi
dogrultusunda olasi gelismelere firsat vermesine ek olarak, triinlerin degerlendirilmesi,
g6zden gegirilmesi, yatinm mallarinin en yitksek verimde kullamhir olmas: gibi olanaklar da
ortaya ¢ikarabilir. Sistem yaklagiminin en belirgin Gstiinliigii, Griniin kalitesini etkileyen
etmenlerin ve proseslerin iiretimin, her diizeyinde amagl bir bigimde, bir sisteme uygun,
birbiri ile iligkili bir biitiin olarak denetim altinda tutulmasidir. 1960’1l yillarda, birgok tilkede
bilim adamlan, kalite kontrol sistemlerine 6zel bir ilgi gostermigler, az ¢ok degisik modeller
gelistirmiglerdir. Dr.Feigenbaum ti¢gen bi¢imli bir model, J.M. Juran spiral bir model

iizerinde ¢alismuglardir. Bu modeller Sekil 3.6’da verilmistir.

b

™
A
(=]
N
2

.
>

1
/1:2
1

(5]
N
o

1. Kalite kortrol ySrtemierinin segilmesi 1. Pazar etiidi, (r0n iglevierinin aragtirimas
2. Saticilardan alinan Grinlerin dederlendirimesi 2. Geligtirilen kaltede Grin igin tasarm gereklerinin
3. Malzeme ve arag kabul plantaninin dizenlenmesi saptanmasi
4. Olgme aygiarmin kortrold 3. Uriin tasanmi ve geligtirme
4. Kslite gider optimizasyonu 4. Uretim siireg belirtgenierinin kelirlenmesi
6. Kalite glivence sistem planiama 5. Uretim igin teknolaji ve haziriklarn geligtirimesi
7. Prototip testi 6. Malzeme setinalma; pargalarin ambalajlanmeast,
8. Kontral yirtemletinin etkinliklerinin aragtrimsas: tetmolafik araglar ve aygtiar (A - seticilarla ilighki)
9. Kalite gicler ¢bzimieme 7. Uretim aygrit ve araglarin Gretimi

10. Kalite kontrol teknolajisi dzenleme 8. Urindin (reimi

11. Geri besleme ve kalte kortrol 9, Uretim siiresince kondrol

12. Kalite Uzerinde bligl aligverls sisteminin kurulmast 10. Bitmig Grin kortrol

13. Yeni projelerin kortrald 11. Urin isgdrme veteneginin testi

14. Girdi kordrol sistemi 12. Satig, a - Reklamlar ve sahig

15. (retim streg kontrol b- i@letmeye almada ayar ve dizekmeler

18. Uretim sUreg ¢izimleme 13. Ortin batam

17. Bitunlegik kontrol 14. Pazar, Grinan iglevsel etmenlerinin aragtinimas:

Sekil 3.6. Kalite saglama igin Feigenbaum ve Juran modelleri (Karabay, 1988)
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Ne diizeyde ve ne biiyiikliikte olursa olsun, her iiretim yerinde kalite kontrol islevleri
mutlak surette olmahdir. Bu gabalar planl bir bi¢imde, iiretim yerinin niteligine uygun bir
sistem iginde yiiriitilmek zorundadir. Klasik bir kalite kontrol akig diyagrami asagida
verilmigtir. Kabul kontrol fonksiyonu tarafindan hammadde ve diger tretim girdilerinin kalite
ozellikleri olgiilerek, standartlar ve toleranslarla kargilagtirarak kabul veya red karan
verilmektedir.

KALITE TASARIM
KABUL KONTROL MUHENDISLIGI

Hammadde, maizeme

REHM ve diger tretim girdilerinin Bilgl Akig Marmnul kalitesi ile —————
kalite dzelliklerinin flgili 6zelikierin
diglimesi ve standart veya belirenmesi
toleranslarla karsilastirimasi Lo
0 O
Yeni E E
Tasanm T
LK jyacat e 25
=0
4' Bilgi Akigl —
KALITE KONTROL f——  Kalitenin
analizi ve B
UYGUNLUK Yan mamul, proses ve R rimes|
KALITESI marmul Kalitesi dluzeyinin
SAGLANMISTIR dlguimesi ve tasarim kalitesif _Red . o
dzellikieri ile karsiastinlmasi DUZELTICI

ISLEM

ISKARTA

Sekil 3.7. Kalite kontrol sisteminin igleyist (Conti, 1993)

3.6.2. Toplam Kkalite kontroliin yararlar:

Firmalar, Toplam Kalite Kontrolii baglatmaya neden karar verdiklerini Engineers’in
Nisan 1980 sayisinda “Deming Odiili’nii Alan Sirketlerin Yonetim Ideallleri” (Management
Ideals of Companies Receiving The Deming Prize) adli raporda siralamaktadirlar. Bunlardan

bazilart sunlardir (Ishikawa, 1995):
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e Gergek satis ve teknolojik etkinlikler ile girketimizi ekonomik durgunluktan korumak.
(Ricoh Co., Ltd., 1975 odiliinin sahibi)

e Caliganlarimiz igin kari, miigterimizin giivenini kazanmak igin kaliteyi, miktar1 ve maliyeti
giivence altina almak. (Riken Forge Co., Ltd., 1975)

e Diinyadaki en yiiksek kaliteye erigmek amaciyla, butin galisanlarinin yaratici giiglerini
birlestirerek, diizenli bir gelisjmeye imkan veren bir girket kurmak. Son moda uriinleri
gelistirmek ve kalite giivenliZi sistemimizi daha iyi bir hale getirmek. (Pentel Co., Ltd,,
1976)

Yukanda isimleri gegmemis olanlan da katarsak, ortak amaglar sunlardir:

1. Firmanin dinamizmini ve yapisiru gelistirmek.

2. Biitiin ¢alisanlarin ¢abalarimi birlestiren, herkesin katlimint saglayan ve igbirligine
dayanan bir sistem kurmak.

3. Kalite giivenligi sistemini kurmak ve miisterilerle tiiketicilerin giivenini kazanmak.

4. Diinyadaki en yiiksek kaliteye erigmeyi arzu etmek ve bu amagla yeni tiriinler gelistirmek.

5. Yavas kalkinma donemlerinde, kari giivence altina alabilecek ve gesitli itirazlara tatmin
edici cevaplar verebilecek bir sistemi yerlegtirmek.

6. Insanliga sayg gostermek, insan kaynaklarim desteklemek, calisanin mutlulugunuu
diisinmek, neseli galisma ortamlar saglamak ve megaleyi bir sonraki nesle gegirmek.

7. Kalite kontrol tekniklerinden yararlanmak.
3.7. Kalite Giivenliginde Temel Fikirler

Kalite kontrol tipi uygulamanin oldugu firmalarda, kalite sorumlulugu g¢alisaniar
arasinda yayilmayip, sadece kalite kontrol boliiminin sorumlulugundaymus gibi

disinuldiginden, kalite bilinci gelisemez (Sekil 3.8).

Kalite giivence kavraminin altinda ise, ¢alisanin tirettigini kontrol etmesi fikri vardir.
Anlatilmak istenen, kalite sorumlulugunun iiretimi yapanda olmasi ve dolayisiyla kalite
kontroliin, hatanin ortaya g¢ikabilecegi ilk kaynakta yapilmasidir. Boylece Onleyici kalite
giivenligi kavramu ortaya ¢ikmustir. Isletme igindeki dnemli fonksiyonel boliimler arasinda

sorumluluklar s6yle dagitilmaktadir (Kamiske, 1990):
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e Gelistirme, dizayn kalitesinden ve triiniin 6n deneme islmlerinden sorumludur. Uriinleri
emniyetle Pazarlama; pazarin kalite taleplerinin UrGine yansimasini, Uriiniin pazara
girmesinden sonra miigteri servisi aracihfiyla, kalite hakkindaki bilginin hizhi ve
givenilir olarak geri donmesini saglamakla sorumludur.

o Uretilebilir ve kontrol edilebilir olmalidir.

e Malzeme bolimii, girdi kalite ve fiyatinin optimizasyonu, giivenli tagima ve
zamanlamadan sorumludur.

e Imalat hazirlama, imalat maliyetinin yam sira, imalat emniyetini temin edecek diizenek

ve proseslerin kalite yeterliliginden de sorumludur. Buna kontrol faaliyetlerinin

planlanmasi da dahildir.
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Sekil 3.8. Cesitli kontrol sistemlerinde karar yetkisi (Kamiske, 1990)
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Tablo 3.3. Kalite giivenliginde gérev ve sorumluluklar (Kamiske, 1990)

FAALIYETLER

Geligtirme
Teknik Satig

Satin Alma
Yonetim

Kalite
Imalat
imalat Hazirlama

w0

Fonksiyanlar listesini hazirlama

Tasanm kalitesi

Kalite dederlendirmesi hakkinda karar
Tasanm kalitesini degerlendirme

Emniyet dzellikierini belirleme
Konstruksiyon hata intimallerl ve etki analizi
Tasarnm deneme plani

Uzun sureli deneme

Tasanm kalitesini dederlendirme

DORXRRZINZLZLZ
m =
TZTNONZ OO
==
m=

Yontem, dizenek, imalat emniyetl planiama
Sureg hata ihtimalleri ve etki analizi

Yeni dizenek ve yontemleri deneme

Yeni imalat dizeneklerinin alimi

Parga, Grin kontrol planlarini hazirlama
Kalite denetimini planiama

Ornek kontral

Kalite dederlendirme

Seri imalata izin verme

WOBORXXMXM
mMEMmMMT XXM
MTMMMLQN®®

Alirn yapilacak firmanin segimi

Firmay kalite yonunden irdeleme

Mal giris kontrolt

Firma kalite degerlendirmesi{(Alm sdrerken)
Firmaya teknik danigmaniik

Allmda maliyet minimizasyonu

AM ;Mg
twm m=
thwwwmn

Caligma yerinde emniyet ve kontrol
Parga ve ara Kontrolleri

Sureg¢ denetimi dUzenleme

Mamul nihai kontrol

Tarn imalat agamalarnnda sureg auditi
Urin auditi

Gulvenilirlik kontroll

Gunluk teslimatin gikig kalitesi

Imalat ve teslim engelleri

Emnivet Gzelliklerinin dokimantasyonu
Sistem denetimi (Audit)

Olgme araclannin kontrold, ayan
Ornek algme merkezi, malzeme labaratuan
Lisans kontrol

Kalite raporunun yazimi

Kalite tegviki

mmxuommmwuwunw
m m mmm
m

DMWunNnwmIX oommm

wm
m®

{lk mugterilerde olabilecek zorluklan giderme
Teknik istatistikieri dederiendirme
Mugteri hizmetleri (Kaliteye yonelik)
Misteri danigma hizmeti

mox
mmm
m
xXxmm
nwmmw

S: Sorumluluk M: Mutabakat K: Katilm E:Enformasyon
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e Imalat sadece teslimat: saflamaktan degil, aym zamanda imalat kalitesinden de
sorumludur. Bu durum, proseslerin diizenlenmesini ve rutin kontrollerin direkt olarak
kendilerince yapilmasim gerektirir.

e Uygun olmayan paketleme, depolama ve tagima aksakliklan kaliteyi olumsuz etkiler.
Tigili boliimlerde buna yénelik biling geligtirilmelidir.

e Bu sistemde kalite giivenligine diisen gorev, tim kalite sorunlarinda koordinasyon,
danugmanlik, destek, kalite tegviki ve ortak calisma yoluyla onemli kalite kararlarinda
etkin rol oynamaktir (Tablo 3.3).

Eski Sistem Gecig Sistemi Yeni Sistem
Satic) Satict Satict JIT

sl sl I N
P83 888 Ll

O =
C:) Parga Grup Montajl
G |
|
O,
<> KO
Mamul kMontaiji
-
Ambar, Migteri Ambar, Mugteri tlgteri
[ [—— < Ornek,audit
O huzyene ® Mal Girig Kontrol(l
. Kantral iglemi L Glvenilirlik Kontral(

' Slreg Yonetme

Sekil 3.9. Eski ve yeni imalat ve kontrol siireglerinin karsilastiriimasi (Kamiske, 1990)
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Imalat ve kontrol prosesleri de yeni yapilanmayla birlikte degisikliklere
ugramaktadirfar. Kalite kontrol seviyesinden, kalite giivence seviyesine ¢ikmak birgok
problemi de beraberinde getirebilir. Bu tehlikeleri bertaraf edebilmek i¢in bir gegis sisteminin

uygulamaya alinmasi, galiganlarin uyumu agisindan faydali olacaktir.

Sekillerden de izlebildigi gibi ilk sistemde isletmede bitmis bir Griine muayene
yapilmasi uygulamas: vardir. Gegis sistemiyle beraber, muayenelerin yerini kontrol islemleri
almig ve daha sik Ornekleme yapilmaya baglanmigtir. Fakat hala nihai hedef olan proses
yonetme agamasina gelinememigtir. Yeni sistem devreye girdiginde, tiim akiglar proses
kontrol teknikleriyle degerlendirilmekte, aynca TZU sistemiyle ¢alisan bir hammadde
saticistyla ig yapilmaktadir (Sekil 3.9).

3.8. Kalite Maliyetleri

Kalite maliyetleri terimi Gzerinde tartigilan bir terim oldugundan, 6nce tanimuyla
baglamak yerinde olur. DIN 55350’ye gore tammu soyledir (Guven, 1990): “Meydana
gelebilecek hatalart Gnleme amaciyla yirttilen faaliyetlerin, planli kalite muayenelerinin ve
mamiiliin Giretim agamalarinda veya misteriye tesliminden sonra goriilen hatalarin sonucunda

olusan maliyetlerdir.”. Tamma goére kalite maliyetlerini {ice ayurmamiz mimkin

olabilmektedir:

1. Onleme amagh maliyetler
2. Degerlendirme maliyetleri

3. Dahili ve harici hata maliyetleri

Kalite maliyetleri kavraminin sagladifi bir baska yarar da, bir kalite gtvenligi
sistemine sahip olmann igletmeye ne kadar biiylik avantajlar saglayabileceginin daha kolay
anlagilabilmesidir. Mamdulllerde ortaya ¢ikan hatalarin %75°i tanim, dizayn ve planlama
agamalarinda yapilmaktadir. Olugan bu hatalarin %80’inin diizeltilmesine ise imalat kontrol,
son kontrol ve miisteriye teslimden sonraki agamalarda kalkigilmaktadir. Planlama ve dizayn

agamalarinda kolayca giderilebilecek bir hata, maliyetlerin aynen bir kartopu gibi, yigila
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yigila sonunda bir ¢iga déniigmesine yolagmaktadir. Firmanin imajinin kot etkilenmesi ise
isin cabasi olmaktadir. Bir Amerikan sirketinin uluslararas: pazarlarda yaptig bir aragtirmayi

baz alirsak, memnun bir miisterinin bu durumu sekiz kigiye, memnun olamayan birinin ise

yirmiiki kigiye bahsettii gercegi ile kars: kargiya kalinz.

Tablo 3.4. Kalite maliyeti tipleri (Giiven, 1990)

HATALI URETIM MALIVETLERI

. . . . . i HATA MALIVETLER
ONLEME MALIVETLERI DEGERLENDIRME MALIYETLERI
DAHILI HARICI
Kelite Glavenlidi Girig Kontrol Ek Masraflar Ek Masraflar
Kalibrasyon imalst Kontrol Beklemeler Gararti Giderler
Edititn Son Kontrol

Geligtirme Teklifleri Miessesi Lakoratuar Kontrolleri

Test ve Kontrol Cihazlar Yeagpimi

Kotu kalite nedeniyle ugranilan kayiplari bir buzdagmna da benzetmek miimkindir.
Herkesin g6zii 6niinde olan hurda, tamir ve garanti giderleri gibi kayiplarimizi buzdaginin su

ylziinde gorinen kismuna benzetebiliriz.

100
L Hatalan % 75 bu - Hetalarn % 80 bu
— agamalagda olusur agamalardp giderilir
o 19
&~
g —— Hata
% Dizelme
& 50 -
o
© T T T T
5] -
I 25 . ’ T
:, S N
’ T~ - -
¢ - -
0 Tasanm Dizayn Planlama Uretim Test Kullanim

Marmul Geligtirme Siiresi

Sekil 3.10. Hatalarin dogmast ve giderilmesi (Ugur ve Tepebag, 1996)
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Bir de ikincil kayiplar dedigimiz, buzdagmn su altinda kalan kismim teskil eden
boliim vardir ki, bunlan iiretim beklemesi, yiiksek depo mevcudu, teslimatta gecikme,
kaybedilen siparigler, mamul iglenme zamam ve mamul projelendirme zamam gibi bilesenler

olusturur.
3.8.1. Onleme maliyetleri

Hata maliyetlerine kesin bir siir g¢izmek oldukga zordur. Kaliteyi yiikseltmeye,
hatalari 6nlemeye yonelik har g¢alisma buraya dahil edilebilir. Literatiire gore egilim, alam
sadece 6nleme faaliyetlerini kapsayan ¢aligmalara yer verilmesidir. Asagidaki maddeler 6rnek

olarak sayilabilir:

e Kalite giivenligi dokiimantasyonunun hazirlanmasi ve giincellenmesi

o Kalite ekspertizlerinin planlanmasi, uygulanmast ve alinan dnlemlerin takibi

o Kalite giivenligi ekibini tanitici, kalite bilincini arttinct program ve seminerlerin
gergeklestirilmesi

o Sistemdeki hatalann bulmak ve iyilestirici onlemler almak konusunda diger bolumlere
destek olunmasi

¢ Kalibrasyon merkezi tarafindan yiiriitilmekte olan, mevcut ve yeni satin alinan olgi alet
ve cthazlarinin kalibrasyonuna iligkin giderler

e Firma dahilinde her tiirlii egitim faaliyeti

e Eger varsa gelistirme teklifleri,verilen 6dulleri ve bu teklifleri degerlendirmeyi olanakh

kilan harcamalar
3.8.2. Degerlendirme maliyetleri

Degerlendirme maliyetleri bir igletmenin imalat, mal giris ve laboratuar

bolitmlerindeki faaliyetleri sonucunda ortaya gikmaktadir. Ornekler ise sunlar olabilir:

¢ Giris kontrol muayeneleri
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e Malzeme ve cihazlann, fabrika mamul ve yan mamillerinin laboratuarda yapilan tip ve
Omiir testleri

e Kalite kontrol boliimleri tarafindan yant mamil ve mamiile gére uygulanan %100 veya
istatiksel muayeneler

¢ Kalite kontrol cihaz ve aparat yapimi

o Kalite kontrol plan ve dokiimanlar ile kalite istatistiklerinin hazirlanmas:

o Teslimatei firmalarin Gretimlerinin desteklenmesi amaciyla bilgi, arag ve gereg yardim

e Kalite istatistiklerinin incelenerek kalite sorunlarimin saptanmasi ve diizeltilmesi islemleri

3.8.3. Hata maliyetleri

Meydana gelebilecek hatalan agagidaki sekilde oldugu gibi gruplandirabiliriz:

HATA
MALIYETLERI
I _
Dahili Hata Harici Hata
Maliyetieri tdaliyetieri
* Teslimattan Onceki Ek Masraflar * Teslimattan Onceki Ek Masraflar
- Hurda - Hurda
- Ek ggilik - Ek Iggilik
- Malzeme Kayti - Malzeme Kayhi
- Secme - Ayirma - Tekrarlanan Kalite Kantrol islemleri
- Tekrarlanan Kalite Kontrol Islemieri - Hata Sebeplerinin Aragtirittnasi
- Hata Sebeplerinin Aragtinimasi - Yol ve Personel Giderleri
- Transport, lade, Mal v.b. Giderler
* Beklemeler
* Siparisin Gergeklegtiriimemesi veya
- Malzeme Eksiklifinden Gecikmesi Sonucunda )
- Imalatta Gorllen Hatalardan Mukavele HUkOmleri Geregince Odenen
- I3 Olmamasindan Garanti Giderleri

Sekil 3.11. Hata maliyetleri (Giiven, 1990)

Hatali iiretim maliyetlerinin degerlendirilmesi, iiretim sisteminin zayif noktalarinin
tesbitinde ¢ok onemli rol oynar. Boylece o hata tiirii iizerinde 1srarla durularak, gelismeye

katkida bulunulur. ilk grafikte, Simko A.S.’de 6 no’lu mamiil grubu olarak adlandirilan
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tiriinler igin yapilan ek masraflarin, hata tiplerine goére dagihmlan verilmektedir. Ikincisinde
ise, hata tiplerinden sadece bir tanesi alimp, bu hata tipinin diger mamiil gruplarinda ortaya

¢ikma yiizdeleri degerlendirmeye tabi tutulmustur.

Bir Hata TOrinan Toplam
Hata Igindeki Pay

Makina  Kalp  iggilik Plan  Import Piyasa imalst Kayip  Depo
Hatast  Hatasi  Hatast  Hstami Malzeme Hsatas

Sekil 3.12. Alti no’lu mamul grubu igin ek masraflarin dagilimi (Guven, 1990)
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Sekil 3.13. Iscilik hatast maliyetleri (Giiven, 1990)
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4. TKY’DE UST YONETIMIN SORUMLULUGU
4.1. Ust Kademe Yoneticilerinin Onemi

TKY hakkinda yazilan bir¢ok eser asagi yukari on yillik gecmisi olan fikirlerden
bahseder. Yonetim analisti Peter Drucker, su fikrinden dolayr Thomas Watson’a bir¢ok kez
atifta bulunur (Chirillo, 1992): “Calisanlarin amaglari, ¢alstiklar sirketin amaglariyla ayni
olmas: gerekir. Buna ilave olarak galisanlar, kendi beyin ve tecriibelerini kendi isini,

Uraniind, prosesini ve kalitesini gelistirmek igin kullanmalidir.”

Ishikawa, Deming ve Juran gibi TKY sistemine biyik katkilan olmus bilim
adamlarinin, yonetimin sorumlulugu kavrami izerinde srarla durduklarimi gormekteyiz.
Bunun nedenini anlamak igin, tim personelin gorevierini kabaca iki gruba ayirarak

inceleyebiliriz:

1. Yeni sistemler kurmak ve geligtirmek.

2. Sistemi maksimum verimde ¢aligtirmak.

Birinci maddede sozii edilen gorev, sadece yonetim kademelerinde g¢ahiganlarin
sorumlulugundadir. Diger ¢aliganlardan arada sirada bu alana giren 6neriler gelse bile,

onlarin asli gérevleri sistem iginde ¢aligmaktir.

Caliganlar, yonetim kademelerinde yiikseldikge, sistem gelistirme sorumluluklan da
dogru orantili olarak artmaktadir. Is¢i ve memur kademesinde olanlarin sorumluluklart,
sadece ¢ok kugiik bir alam kapsayabiliyorken, tepe yoneticisi tiim sistemlerden sorumlu
tutulur. Bagarida sistem ve insan olmak tizere iki tane igine bir¢ok etkenin dahil edilebilecegi
faktor alirsak, Juran (1988) sisteme %85, insana ise %15 pay vermektedir. Deming, aymni
oranlamay1 %94 ve %6 olarak yapmaktadir. Béylece sistemlerin basarida ne kadar etkin bir

rol oynadig: kantitatif bir Slgliye oturtulmaktadir.
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Yukandaki paragrafta deginilen yiizdeleme, aslinda kisa vadeli ve anlik olarak
yapimgtir. Ciinkdi, meseleye uzun vadeli bakildiginda, insan kaynaklarini planlamanin ve
yonetmenin de yonetimin sorumlulugunda oldugunu géririz. Dolayistyla insan faktoriinden
kaynaklanacak bir hata da yonetimin omuzlarina yiiklenir. Bu hatalarin minimuma indirilmesi
ve hatta sifirflanmasi, yonetimin uygulamaya alacag egitim, is zenginlestirme ve motivasyon

programlanyla saglanabilir.

0 100

Tepe Ydnetici .
Sistem

Ust Kademe Yénetici Geligtirme

' Sorumlulugu
Orta Kademe y6netici Sistem I¢inde Calisma

Sorumlulugu

ilk Kademe Yonetici
Isci, Memur

Sekil 4.1. Caligsanlarin gorev agirliklar (Kavrakoglu, 1990)

TKY’nin tam olarak uygulamaya geginceye kadar olan zamani, bir sistem gelistirme
stireci olarak kabul etmemiz miimkiindiir. Fakat, diger siire¢lerden farkint da vurgulamamiz
gerekir. Ozel olarak, TKY de problem bir defaya mahsus olarak ¢oziimlenmekte, esas gaba

ayni olayin tekrarinin énlenmesine harcanmaktadir.

Yoneticilerin bulunduklar yonetim kademesine gore, zamanlarimin ne kadarini sistem
gelistirmeye ve ne kadarim sistem iginde galismaya harcadiklan tesbit edilmelidir. Gerekli
denge bu iki bilesen arasinda bulunuyorsa, o yoneticinin gerekli sorumlulugu tasidigindan
bahsedilebilir. Pazarlarin paylasildigi, rekabetin yogun olmadigi ve teknolojik gelismelerin
¢ok yavas oldugu zamanlarda, sistem geligtirme sorumlulugu yukanidaki gibi biiyik bir
onem tasimiyordu. Giinimizde ise artik boyle bir durumdan s6z etmemiz miimkiin

olamamaktadir.
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TKY’yi bir tersanede uygulamaya gegirirken, zorluklarla basa g¢ikabilmek igin
rasyonalizasyon, istatistiki analiz ve desentralizasyon (merkezkaglk) tekniklerinin

kullanilmasi gerekir (Chirillo, 1992).

4.2, Rasyonalizasyon

Bir savag gemisinde herhangi birgey ters gittigi zaman, genel olarak kabul edilir ki,
bu terslikten kaptan sorumludur. Bir kara tesisinde ise yonetici genellikle bagkalarini suglar.
Isleri kaliteli yapmak ve herhangi bir isi gelecek sefer daha iyi yapabilmek igin siirekli
aragtirmalarda bulunmak her ikisinin de ortak sorumlulugudur. Ayrica, her ikisi de istthdam

edilmis olan insanlarin ig giivenligini temin etmelidir.

Bu iki davrams tarzi arasindaki fark kaptandan, bolim yoneticilerinden,
memurlarindan ve herbiri geminin kosullar1 veya amaglariyla ilgili sorumluluklari ile orantih
olarak surekli bilgi analizinde bulunan personelden kaynaklanabilir. Bagka bir sebep de,
herkesi ve herseyi tek giriste kapsayan, savas gemisi igin gelistirilmis ve dokiimante edilmis

bir mantikla kumanda edilen bu kisilerin hepsi olabilir.
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Sekil 4.2. Rasyonalizasyon etkisi (Ugur ve Tepebag, 1996)
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Kargit olarak, ¢ofu tersane yoneticisi imalat sistemine toplam olarak bakmay
gerektiren yaklagimlarda yetersizdir. Isletme yaklagimlarinin rasyonalizasyon ile yakindan
uzaktan bir ilgisi yoktur. Tersanede rasyonalizasyon; organizasyon dizayni, malzeme
yonetimi, integre hale getirilmis tekne, techizat ve boya islerini basarmak igin, tersanenin
toplam imalat sisteminin gelistirilmesinde odaklanmug tretim gabalari konularim kapsar.
Bunun yerine tersane yoneticilerinin yaklagimlari, her fonksiyonel birimin birbirinden

bagimsiz olarak geligtirilmesi temellidir.

Tipik bir 6rnek olmast agisindan, toplam maliyetlerde biyiik bir disiise yol agacak,
herhangi bir at6lyenin maliyetlerinde ise kugiik bir artiga neden olacak bir degisiklik igin, o

atolyenin yoneticisi kesinlikle karg1 ¢ikar.

Uriin isi inceleme yapist (Product Work Breakdown Structure, PWBS) ad1 verilen
sistem tersaneler igin olduk¢a uygun olmaktadir. Ozetle bu sistem, ana akglarin tam
zamanmnda Uretim destegine sahip oldugu, alt akiglarin gosterildigi ve rasyonalize edilmis is
akislannin  bulundugu bir yapi iginde, sebep-sonug olarak birbirinden bagimsiz islerin
planlanmasi, zaman olarak programlanmasi ve kontrolinii igermektedir. Her akistaki
agamalar, aynn miugteri-tedarik¢i dizayn etmekte wve iretim i¢i Uriin basmna toplam
maliyetlerin, yeniden isleme maliyetlerinin ve programa baglilik maliyetlerinin tam tanimim
kapsamaktadir. PWBS ¢alismasiun, TKY igin dnkosul olan, yeni ortak kurum kiltiirii

olusturma igin bir gergeve caligmasi oldugu soylenebilir.

4.3. istatistik

PWBS sistemine gore planlanmig bir tersane, mutlaka istatistiki analize duyarhdir.
Rasyonalize edilmis bir isin performansi ile degisen herseyin istatistiki analizi faydalidir. En
onemli degiskenler, govde konstriiksiyonu ve boru islerinde, her i akisindaki is asamasi
tarafindan, proses i¢i triin bagina gereksinim duyulan adam-saat ve harcanmi§ zaman
degerlendirmelerinden elde edilir. Analizler, planlamacilart ve programcilari, i§ agamalarinin
ortalama deger ve standart sapmalar agisindan nasil performans gostermesi gerektigine

dayanarak yonlendirirler.
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Proses degiskenlerinin igine kanstig1 denklemlerle, tiim is akig1 igin benzer bilgiler
gikanlabilir. Aymt teknik yardimiyla, imalat sisteminin toplamm hakkinda o6zet bilgiler de
alinabilir. Kalite, biitgeleme ve programlama hakkindaki kararlar, bir imalat sisteminin ve

elemanlarimin normalde nasil performans géstermesi gerektigine dayandirlir.

Istatistiki bilgi olmakstzin normallik tantmlanamaz. Normallikten uzak trendler
hakkinda degerlendirme yapilirken iyi yonde mi, kétii yonde mi ve hangi oranda hedeften
sapilmig sorulan cevapsiz kalir. Biiyiik ¢abalar sonucu elde edilen kiigiik gelismelerin
gozlemlenmesi miimkiin olmaz. Daha da 6nemlisi, i3 agamalarindan birinde uygulanmig bir
gelistirmenin tiim sistem Uzerindeki etkileri yeterli 6lgiide degerlendirilemez. Proses
degiskenli denklemlerin kullanilmasi, gévde ingaasimun bitirilme zamanim tam olarak tahmin
etmek gibi sorunlan ¢ozer. Ingaat islerinin yaklasik % 40’m tutan bir govde insaasi, adam-
saat bitgesi ve programu kesinlik temeli tizerine kurulamaz. Tersanelerde, proses kontrol

icin istatiksel metodlarin kullanilmamasi halinde, TKY nin uygulanmasi imkansizdir.

Siparisleri igin kaliteye istatiksel kamit isteyen miigteriler, tersane verimliliginin
gelistirilmesine ve eger tersane askeri bir tersane ise, askeri hazirhga biyiik bir katks
yaparlar. Bu nedenle bir Japon tersane yoneticisi tarafindan sdylenmis bir mesaj
tekrarlanmayi haketmektedir: “Istatiksel kontroliin ¢ag degistirici bir sekilde kullanm
kaliteyi gelistirdi, modern gemi konstiiriikksiyon metodlarinin temellerini att:1 ve otomatize,

ozellesmis kaynagin genis olarak kullanimim mimkiin kildi.”

4.4. Sayma

Istatistigin bir kismu olarak basit sayma, tersaneler i¢in ayr bir degerlendirmeyi
haketmektedir.Cok az tersane yoneticisi bir gemi dizayninda bulunan toplam pargalarin
sayistyla yakindan ilgilenir. Bu sayiy1 azaltmay: bir yonetim hedefi olarak almak, verimliligi

gelistirmenin temelinde bulunan bir ilkedir.
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Daha 6zele inersek, ¢ok daha az tersane yoéneticisi belli bir gii¢ oranindaki, 6zel bir
tip tahrik makinesiyle ilgili, makine dairesindeki toplam boru pargasi sayisinin 6énemini bilir.

Bunu bilmeden, kolayca yapilabilecek boru yiizdesini de bilmek miimkiin olmaz.

Basitge tahmin edilebilecegi gibi, diiz borular en kolay takilabilen ve en az maliyetli
tiretime sahip olan pargalardir. Tamamiyle diiz, flanglar gibi fittingsleri tizerlerinde baglanmg
ve son proseste bukiilmiig olan borular bir sonraki en verimli kategoride yer alirlar. Diger
tiim boru tiplerinin imalat1 daha pahali olmaktadir. Bir anlamda denetim sanatimin mitkemmel
uygulanmasi demek olan TKY i¢in, her problem kategorisindeki pargalar sayilmak

zorundadir.

Eger ortalama boru pargast uzunlugu artarsa, verimlilik de artar. Cinki, dizayn daha
az boru pargasi gerektirmis olur. Eger dizaynerler yaptiklari iste, bir hedef belirlemede temel
olarak alinabilen ortak bir bilgiyi kullamiyorlarsa TKY’ye bir katkilar1 olabilir. Benzer
sekilde, yoneticiler de techizat paketlerine yerlestirilmis boru pargasi sayisimi veya daha az

verimlilikle monte edilmis govde blogu sayisini bilmelidirler.

Pargalan saymak ve prosseslerinde bulunan dogal problemlere gore kodlamak igin
dizaynerler kullanilmazsa, CAD sistemlerinin tam verimle kullamminda da basansiz

olunacaktir.

4.5. Merkezkachk

TKY’nin taniminda sadece yonetici konumundaki insanin milkemmel denetimi
saglayabilecegini ima eden higbirgey yoktur. Aslnda c¢aliganlar gerekli planlama,
programlama, uygulama ve degerlendirme kararlarimin bayik bir yiizdesinin aliminda son
derece kalifiye olmuglardir. Diinya ¢apindaki tersanelerde en 6nemli 6zellik, her galisan igin
kendi beynini ve kendi tecriibesini kendi is, iriin, proses ve kalitesini geligtirmek i¢in

kullandig: bir iklimin mevcut olmasidir.



41

Yonetim kararlarinda ¢aliganlari kullanmanin, davramg bilimciler tarafindan daima
yinelenmis nedenleri vardir. Fakat, davramg bilimcilerin deginmedigi iki tane oldukga pratik
sebep vardir: Birinci neden, yénetimin almasi gereken oldukga fazla sayida kisa vadeli karar
olmasidir. ikinci neden ise, bu ¢ok sayidaki kisa vadeli kararin, birkag y6neticinin ortak
tecriibelerinden daha fazla verimlilik geligtirme potansiyeli tagiyor olmasidir. O halde gok
biyiik adimlarla gelisme yerine, kiigiik fakat sik adimlarla gelijme bemimsenmelidir.
Calisanlar hakkinda sdylenen hergey formenlere ve yardimct formenlere de uygulanr. Bir
imalat sisteminin siirekli gelismesi, sorumluluklar ve yetkiler en tstten baslayarak merkezkag
hale getirilirse devam ettirilebilir. Fakat, herhangi bir ig akigindaki ¢aligan, kendi iginin nasil
performans gosterdigi konusunda, 6zellikle adam-saat maliyetleri, programa uyumluluk ve

kalite agilarindan geri besleme yapmiyorsa, TKY mevcut olamaz.
4.6. Temeller

Drucker (1986), Japon yonetim mucizesinin altinda yatan 7 adet kavramsal temel
tammlamigtir. Bunlardan higbiri o toplumun kilturii ile ilgili degildir. Herhangi bir
yoneticinin kendisini ve kurulusunu TKY’ye go6re yonetmeyi basarmasim saglayan

degisiklikleri tammliarlar ve denetlerler. Bunlar:

1. Bilimsel yonetim, verimlilik igin anahtardir.
Organizasyonun ana prensibi merkezkagliktir.
Insanlart organizasyonel yapiya yerlestirmenin diizenli yolu personel yonetimidir,

Yonetici geligimi, yariun ihtiyaglarini bugiinden temin etmek igindir.

@Sk WR

Yonetim muhasebesi, analizlerin ve bilgilerin yonetimsel kararlarin alinmasinda temel
olarak kullanilmasidir.
6. Pazarlama

7. Uzun erimli planlama
4.6.1. Bilimsel yonetim verimlilik icin anahtardir

Tersanelerde, bilgi ve insan yeteneklerinin birbiriyle eslenmesini saglamak igin
PWBS tiirii bir ¢alismaya gereksinim duyulur. Bu g¢alisma, radikal ve ortak kiltiirde

yapiimast zor olan degisikliklerin temelidir.
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Birgok tersane operasyonlarinda ve ozellikle giiverte ustii galiymalarda PWBS’nin
uygulanmasi, geleneksel fonksiyonel boliimleri, toplam imalat sistemi harcamalan etrafinda

caligturir.

4.6.2. Organizasyonun ana prensibi merkezkachktir

Etkin bir yonetici, imalat sisteminin nasil bir performans gosterdiginin, farkli
seviyelerdeki galiganlar tarafindan da aynen bilinmesini garanti etmelidir. Bagka bir deyisle,
genis gercevede (az grup), orta gergevede (genige gore daha fazla grup) ve kiigiik ¢ergevede
(birgok grup) bu bilgi aym sekilde bilinmelidir. Aym tip planlamanin, programlamanin,
uygulamanin ve kararlari degerlendirmenin her seviyedeki galigan tarafindan yapilabilmesi
gerekir. En diigiik seviye, en sik bigimde kisa vadeli kararlarin alimint gerektirdiginden, etkin
bir yonetici galiganlarin sorumluluklarina gore egitilmesini ve atanmasim garanti etmelidir.

Aksi taktirde TKY meveut olamaz

4.6.3. insanlar1 organizasyonel yapiya yerlestirmenin diizenli yolu personel

yonetimidir

Yoneticileri ve ¢aliganlart tersane imalat sistemine yerlestirmek icin, onlari genel
bilgilere sahip olarak yetigtirmekten daha iyi bir yol yoktur. TKY i¢in gerekli uzmanlklarin,
kabaca kalite gemberleri ve istatiksel proses kontrol alanlarinda bulundugu séylenebilir.
Personelin kalitesini degerlendirirken en adaletli yol, analitik olarak siirekli gelismeye
katkilarina bakmak, eger yonetici pozisyonundaysalar, diger g¢alisanlart ortak amaglara
dogru ne kadar iyi yonelttiklerine ve motive ettiklerini dikkate almaktir. TKY nin prosesler

izerinde oldugu kadar, ¢aliganlar {izerinde de odaklandigini unutmamak gerekir.

Kurulugun ortak kiltirinii degigtirmeyi isteyen bir iist kademe yoneticisinin ilk
yapmas! gereken is, diger iist kademe yoneticilerinin pozisyonlarint yeni organizasyonel
yapiya gore diizenlemek olmalidir. TKY yaklagiminin getirecegi ve onlan da etkileyecegi

tarza gore egitilmelidirler. Ikinci asamada bir miilakatla su kisiler belirlenmelidir:
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1. Yeni yaklagimu anlayanlar ve igbirligi yapilacaklar.

2. Yeni yaklagimu anlayamayanlar ve muhtemelen daha fazla egitimden sonra igbirligi
yapilacaklar.

3. Yeni yaklagim anlamaya galigmayan, ¢ok gelenek¢i ve muhtemelen problem gikaracak

olanlar,

Son grup flzerinde kesinlikle kararlilikla durulmalidir. Eski ortak kiiltiirde
fonksiyonel ozellikleri nedeniyle uzman veya kuruma son derece sadik kisiler aralarinda
bulunabilir. Bu nedenle 6zel ilgiyi hakederler. Erken emekliye sevkedilmeleri veya imalat
sisteminden uzak bagka bir goreve getirilmeleri ¢oziim olarak dagiinilmelidir. Son ¢are
olarak, herkesin ig giivenligi tehlikede oldugundan onlan isten uzaklagtirmak zorunda
kalinacaktir. Bu yapilanlardan sonra aym egitim ve eleme prosesi tim alt kademe
yoneticilerine de tekrar edilmelidir. Tek bir gelenek¢i g¢alisan bile TKY’nin her zaman

ulagtlabilecek gibi gortinen, fakat gercekte ulagilamayan bir seraba dénmesine neden olabilir.

Mister1 temelli hareket 20 yil 6nce Amerikan tersanelerinde bagsladigindan beri,
tecritbeler gostermistir ki, kamu tersanelerindeki yoneticileri reforme etme Ozel
tersanelerden daha zordur. En tst kademedeki yonetici, tersane ortak kiiltartini degistirmeyi
en 6nemli hedef olarak ortaya koyuncaya ve 6zel uygulamalara baglayincaya kadar, tersane

yoneticileri gelenekselciligin tistesinden gelemeyeceklerdir.

4.6.4. Yonetici gelisimi yarinn ihtiyaclarini bugiinden temin etmek icindir

Ortak projelerin yasamasi, yoneticilerinin ne kadar iyi yetistirildiklerine siki sikiya
baglidir. TKYyi bagarma yontndeki hedeflerine saygili yoneticiler, bazi zor kararlar almak
zorundadir. Bunlardan ilki en fazla 5-6 wyillik bir siire igindeki yerdegisikliklerinin
programlanmasim gerektirir. Aksi taktirde yonetim piramidindeki akis dejenere olur. Bu
alan, 6zel kurumlarin askeri tecriibelerden yararlanabilecekleri bir alandir. Ornegin, herkes

deniz operasyonlar: komutant olamayacag igin, sistematik eleme i¢in hazirlik yapilir.
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Bir bagka tziicii karar, geleneksel fonksiyonel uzmanlik boyunca atdlye sefi olan
veya olmak Gzere olan sadik personeli ilgilendirir. Onlara kendi pozisyonlariun TKY ile
olugacak bagka pozisyonlara doniistiriilecegi anlatimalidir. Yeni pozisyonlarin kritik olarak
daha da gelistirilmesi igin, modern endiistriyel disiplinleri kumanda edebilen yoneticilere
ihtiyag duyulur. Isterlerse yeni gorevleri kabul edebilir veya baska bir yerde istihdam

edilebilirler.

TKY, en iyi yonetici olabilecek insanlarin i§ giivenlifini saglamak igin, hi¢bir
hazirligin olmadig: bir yerde mevcut olamaz. Amerikan donanmastmin tarzina benzer olarak,
diinya ¢apindaki gemi ingaatgilari, erken emeklilik ve transferler gibi programlan, teknoloji
ihract ve daha az dinamik yonetim yapisina ihtiyag duyan bagl sirketler gibi 6zel olarak
olusturulmus alanlara yoneltirler. TKY nin mevcut olduguna son kanit, Gst yoneticilerden
birinin ayrilmasina ragmen, imalat sisteminin geligmesini siirdiirmesidir. Bagka bir deyisle,

TKY sistemin bir 6zelligi olmadig; siirece kalic1 olamaz.

4.6.5. Yonetim muhasebesi, analizlerin ve bilgilerin yonetimsel kararlarin alinmasinda

temel olarak kullaniimasidir

Imalat sistemlerinin normallige ne kadar uygun performans gosterdigini (nerede
oldugunu bilme) veya normallikten uzak trendleri tesbit etmek icin (nereye gittigini bilme)
on-line olarak elde edilmesi gereken bilgi gerekir. Her ikisine de yonetimin hedefine ulagmasi
i¢in (gidilmek istenen yere ulagma) gereksinim duyulur. Bilgileri degerlendirme, geri kalan
yonetim g¢emberi i¢in tek saglikli karar verme yoludur. Bunlar tahmin, planlama ve
uygulamadir. TKY, ancak bilgi analizlerinin, siirekli olarak tahmincilerin verdikleri

sonuglarin giincellenmesine neden olmasiyla yagayabilir.
4.6.6. Pazarlama
Is mutlaka mevcut olmalidir. Aksi taktirde, imalat sistemini nasil performans

gostermesi gerektigi hakkindaki bilgiler giincellenemez. Tersane yoneticilerinin iki tane

pratik pazarlama segenegi vardir:
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1. Yeni imalat veya hizmet sistemi gelistirmeyi gerektiren, yeni gemi insaa, donisim ve
onarmmla ilgili olmayan iiriin ve hizmetleri miigterilere satmak i¢in mevcut miisteri
bilgilerini kullanmak.

2. Gemi insaa disindaki sektérlerde bulunan miusgteriler igin mevcut imalat sistemini

kullanmak.

Son segenek, TKY igin ¢ok énemlidir. Cunki, gemi igleri olmadig1 zamanlarda deniz
dis1 sektor i¢in olan imalat, sistemin nasil ¢aligtifi hakkinda bilgi tiretmeye devam eder.
Bilgiyi, TKY nin hayatta kalmas: igin almasi gereken gidaya benzetebiliriz. Gemi ingaa
sektorii tilke savunmasi igin de kritik bir gérevi haiz oldugundan, tersanelerde TKY nin yol
agabilecegi reformlarla ilgili kararlarin verilmesinde, kamu yoneticilerinin bu gergegi

bilmeleri gereklidir.

Bir Amerikan tersanesi, tersanelerdeki boyle bir reforma, gesitli biyiik yapilar
yaparak siradisi ve ¢ok yerinde katkilarda bulundu. Bu yapilar iginde giig tesisleri, toksik
attk yakim tesisleri ve yiizen bir hapishane bulunuyordu. Boyle bir dallanma, dinyadaki

toplam gemi siparislerine siki sikiya bagh olan tersanelere, devlet tarafindan tamtilabilir.

Dallanmaya karsi ¢ikan tersane yoneticileri, ormek olarak bir savas gemisinin
ingaatinin farkli olacagini gésterirler. Bazi i akiglan gergekten farkli da olsa, imalata toplam
yaklagim degigsmeden kalir. Diinya simifindaki tersanelerin gergek gugleri, tretim hattina
uygulanan kalite gemberleri ve istatiksel proses kontroldir. Bir kara kutunun bir fize
sistemine takilmasi veya bir pompann bir kimyasal proses tesisine takilmasi arasinda bu
anlayiga gore higbir fark yoktur. Her ikisi de problem kategorisinde siniflandirilir ve

istatistiki olarak kontrol edilir.

4.6.7. Uzun erimli planlama

Cok ender olarak, tersane yaymnlari bir imalat sisteminin nasil olmasi gerektigi

hakkinda makalelere yer verirler. Genellikle, basarilani anlatan makaleler bulunur. Her
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tersane igin, imalat sisteminin eskiden nasil oldugunu, simdi nasil oldugunu ve gelecekte
nasil planlandigini oldugu gibi anlatan yaynlarin yapilmasina ihtiyag vardir. Uzun erimli
planlama, miigteri merkezli yonetim igin gereklidir. Ciinku, ortak kultiirdeki degisiklik

birgok tuzakla dolu bir yolun agilmasin1 zorunlu kilar.

Uzun erimli diigiinme, malzeme satin alman veya son iirlin satilan pazarlara
uygulanmalidir. Béyle bir planlama, tersanenin imalat sisteminin genisletilmesi igin rehberlige
ihtiyag duyar. Organizasyonda iki tane akigtan s6z etmek mimkiindir: Birincisi, migterilerin
yerinde isteklerini kargilayabilmek icin asag1 dogru olan akisi genigletmektir. Ikincisi, kurum
i¢inde ig akiglarinin her agamasinda miisteri-tedarikgi tipindeki bir anlayigin olugmasi igin
yukann dogru olan akig genisletilebilir. Eger sorumluluk ve yetkiler dagitilmasi gerektigi
kadar dagitilmus, planlanmug ve programlanmig degilse, ortak kiiltiiri degistirmek igin iyi bir

plan bile yetersiz kalabilir.
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5. ISTATISTIKSEL PROSES KONTROL CALISMALARI

5.1. istatiksel Proses Kontrol Kavrami

Istatistik: Sayilardan sonuglar ¢ikarmak, ornekleri kullanarak ana kiitle hakkinda
tahminlerde bulunmaktir.

Proses: Bir uriin veya hizmetin Uretimini, dolayisiyla kalitesini etkileyen etmenlerin

tumudir.

Kontrol: Islerin istenen sekilde gitmesini saglamaktir.

Bu ii¢ sozcugiin birlesmesinden dogan;

Istatiksel Proses Kontrol: Alinan lgiimlere dayanarak, prosesin istenen gekilde akmasint

saglamaktir (Fadillioglu, 1989)

Istatistik tekniklerin kalite kontrolde uygulanmast ile ilgili olarak, ISO standartlarinin
Aralik 1994 revizyonundan onceki baskisinda, 20.maddede yer alan sekli asagidaki gibidir
(Akin, 1996):

“Tedarik¢i, gerektiginde iiriin 6zelliklerinin ve proses yeterliliginin kabul edilebilirliginin
dogrulanmast igin ihtiyag duyulan istatistik teknikler ile ilgili prosediirleri belirleyecektir." Kalite
giivence sistemi bulunan firmalar, bu durumda istatistik teknikler uygulamak veya

uygulamamakta serbesttir.”

Aralik 1994'te yapilan yeni revizyonda ISO 9001'in 4.20. maddesi asagidaki gibi

degistirilmigtir:
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“4.20.Istatistik Teknikler

4.20.1.Ihtiyaglarin Belirlenmesi

Tedarikgi, proses yeterliligini ve triin karakteristiklerini tesbit etmek, kontrol etmek ve
dogrulamak igin ihtiya¢ duyulan istatistik teknikleri belirlemelidir.

4.20.2.Prosediirler

Tedarik¢i, madde 4.20.1'de sozii edilen istatistik teknikleri uygulamak ve kontrol etmek

i¢in dokiimante edilmig prosediirleri olugturmali ve stirekliligini saglamalidir.”

TKY arag ve tekniklerinden en 6nemlisi olan IPK'y1 yerlestirmek igin giiglii bir st

yonetim destegi, yogun egitim ve kusursuz dokiimantasyon gereklidir.

Ana kiitle olarak; bir giinde, bir vardiyada veya belli bagka bir peryotta proses sonucu
¢ikan trinleri kabul etmek miimkindiir. Ana kiitleye aym zamanda parti ve toplam niifus gibi
isimler de verilebilir. Bir ana kitledeki tiim birimlerin tek tek muayene edilmesi hem zor ve
zahmetli; hem zaman alic1, hem de masrafli olacagindan IPK'da ana kiitleden 6rnek adi verilen
kiigik boliimler alir, tiim inceleme ve testler bu 6rnekler tizerinde yapilir. Yapilan dlgim ve

gozlemlere dayanarak ana kiitle hakkinda fikir edinilir, bir karara varilr.

Tablo 5.1. IPK'nin gikis noktas: (Dengel, 1990)
Kontrol edilecek mal: Alinan ya da imal edilen mal
Istatistik: Y13in, populasyon
N: Yigindaki parca sayist, yigin hacmi
% 100 Kontrol: Yiginn tim N adedinin kalite kontroliinden gegmesidir. Kontroliin:
e Tahribatsiz
o Giivenli
e Cabuk
e Ucuz
gerceklestirilebildigi her durumda tavsiye edilir.
Ornek Alma: Yigindan tesadiifi olarak alinan &rnek grubu kalite yoniinden kontrol
edilerek, yigin kalitesi hakkinda fikre varlir.
n: Ornek grubundaki parga sayisi, 6rnek hacmi
o Onemli: Ornek alma ile varilan gikarimlar higbir surette kesin giivenli degildir, ancak
sayisallagtirilabilir muhtemelliktedir.
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Omek segiminde dikkat edilmesi gereken gok onemli bir konu, segilen 6rnegin yanl
olmamasi, ana kiitleyi ¢ok iyi temsil etmesidir. Bunu bagarabilmek i¢in de 6rnekler ana kiitlenin
her kesiminden rastgele segilmelidir. Eger béyle yapilmaz ise, hatali kararlar alabilir. Tablo
5.1’de IPK'min mantiki ¢ikis noktasi gosterilmigtir.

Feigenbaum’a gore kalite kontrol aktivitelerinde kullanilan baglica bes adet istatiki arag

vardir (1991):

1. Olasilik dagilimlan
2. Kontrol semalar
3. Numune tablolan
4. Ozel metodlar

5. Givenilirlilik

IPK, TKY iginde bash basina 6zel uzmanlik gerektiren ¢ok genig bir alan oldugu ve
ayrintilarina girildiginde bu galismanin digina ¢ikilmig olunacagr igin, sadece olasilik ve kontrol

semalan lizerinde ana hatlanyla durulmugtur.
5.2. IPK'nin Faydalari ve Amaci

IPK ile hatalar kaynaginda onlenmeye, sorunlar yayilmadan durdurulmaya, birbirini
besleyen departmanlarin birbirlerine hatali tiriinler vermeleri 6nlenmeye galisilir. Bu yeni kalite
kontrol felsefesinde, herkesin kendi isinin kalitesini denetlemesi prensibi esastir. Bir
organizasyon iginde, liretimin gesitli agamalarim gergeklestiren departmanlar, hem alici hem de
satict konumundadir. Bu yiizden herkesin kendi iiriiniinii bir sonraki departmana hatasiz bir

sekilde sunmasi zorunludur.

[PK'nin temel amaci kaliteyi gelistirmektir. IPK ile kalite gelistirme bir batindiir, bir
arada yuriimek zorundadir. Kalite gelistirme, proseste meydana gelen ve kaliteyi olumsuz
etkileyen nedenlerin elenmesidir. Bunu yaparken de basit istatiksel yontemlerden yararlaniir.

Soruna yol agabilecek bir gidis, kontrol gizelgeleri yardimiyla nceden tahmin edilerek proseste
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gerekli ayarlamalar ve diizeltmeler yapilir.
Asagida IPK'nin amag ve faydalan maddeler halinde stralanmigtir (Fadillioglu, 1989):

e Uriin kalitesinin gelismesi

¢ Uriindeki kalite farklarinin en aza indirilmesi

o Kalite maliyetlerinin diigmesi

e Hatali iriin miktarinin azalmasi

o Israf ve yeniden isleme masraflarinin azalmasi

e Muayene ve test masraflarinin azalmasi

e Uriin giivenirliliginin artmasi

o Kaliteden fedakarlik etmeden tiretkenlifin artmasi

¢ Kapasitenin artmasi

e Uriin miktarinin artmast

¢ Birim maliyetlerin azalmasi

e Rekabet giicli ve pazar paymin artmast

e Karin artmast

o Tutarli Giretim ve sevkiyat programlarinin yapilabilmesi
e Yapilan programlara uymada rahatlama

o Miisterilerle yapilan sozlesmelerin daha gergekei hale gelmesi
e Miisteri tatmininin ig¢i tarafindan 6neminin kavranmasi
e Daha az reklam

e Daha mutlu misteriler

e Bolumler arast iligkilerin diizelmesi

e (Calisan-yonetim iligkilerinin gelismesi

s Gergekei standart ve spesifikasyonlarin belirlenmesi

e (Calisanlarda isini kaybetme korkusunun azalmasi

¢ Hatali veri ve raporlarin azalmasi
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e Hatali onarim ve yeni ekipman alim iglerinin daha akici hale gelmesi

e Daha az makina arizasi

o Uretimdeki duruslarda azalma

5.3. Asamali IPK Siireci

Tersaneler veya tersaneler digindaki isletmelerde IPK tekniklerinin tam anlamiyla

uygulanmaya baglanabilmesi i¢in o kurulugun bazi agamalardan gegmesi gerekmektedir.

1 | PROSESIN TANIMLANMASI
(AKIS DIYAGRAMLARI)

!

KONTROL iGN
2]  KARAKTERISTIKLERIN
BELIRLEMMESI

¥

3 OLGU ALETLERINIM

DOGRULUK VE —
UYGUN HASSASIYET TESTLER UYGUN DEGIL |

OLGME TEKNIGINI GELISTIRIN
PHEEES 4 VEY& OLCME ALETLERIN
YETERLILIK UYGUN HALE GETIRIN
Cpei 33 ANALIZI
Cp=1.33
Ppks=1
- PROSES
=) reromas |5 ¥
ANALITI
— PROSES
GIZELGELERI
PROSES
ORTALAMASINI KONTROL KONTROL
HEDEF DEGERE GEKIN ALTINDA, l DIGINDA
PROSES
DEGISKENLIGIN PROSESE PROSESTE
AZALTIN MUDAHALE GEREKLI OLAN
ETMEYIN DUZELTMEYI
YAPIN

Sekil 5.1. Asamali IPK siireci (Contello vd., 1992)
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Ilk asamada isletmenin Urettigi Uriiniin hangi evrelerden gegerek miisteriye sunulacak
hale geldigi proses akig diyagramlar aracilityla belirlenir. Tkinci asamada urtniin kalite
agisindan kontrol altinda olup olmadigmnin anlagilabilmesi igin hangi karakteristikierin prosesin
hangi noktasindan alinmas: gerektigi bulunur. Biz segtiimiz karakteristiklerin miimkiin oldugu
kadar degisken tipte olmasim arzu ettifimiz i¢in bu karakteristikleri degerlendirirken
kullandigimiz 6lgi aletlerinin de kahbrasyonun yapilmuis olmast gerekir. Aksi halde daha iglerin

baginda tim prosesin degerlendgmesn yanliy yapilmug olacaktir.

Tim bu iglemlerden sonra tglincl asam‘aﬁégilmis olur. Dordiincii agamada proses
yeterlilik analizi ve besinci asamada proses performans analizleri yapildiktan sonra ancak isletme
icin kontrol gemalarinin giivenle kullanilabilmesinin yolu altinci ve son agamada agilmus olur.
Herhangi bir tersanenin IPK'yi oturtabilmesi igin gegmesi gereken agamalar Sekil 5.1°de

gosterilmistir.
5.4, IPK'da Kullanilan Dagihm Tipleri

Kontrol semalarinda bashica dort adet dagilim tipi kullamlmaktadir. Bunlar
Hipergeometrik, Binom, Poisson ve Normal dagiim tipleridir. Bunlann iginden de en g¢ok
kullanilani Normal dagilimdir. Bu dagihm tipleri sirastyla incelenmistir.

5.4.1. Hipergeometrik dagilim

ladesiz segim iglemlerinin uygulandigi durumlarda olasiliklar hesaplamak i¢in kullamlan
dagiimdir. Fakat, formiiliin faktoryelleri icermesi kullamgsiz olabilir Bu nedenden dolays
n/ N oram 0.10 veya daha az oldugu durumlarda diger dagihimlar daha sik kullantir. Formila

ise §Oyledir:

k=01273,.. . .n in;
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L)

H(k,N,M,n) = ¥ (5.1)
)
N:  Toplam eleman sayisi
M: N ’inbir bolimi (M < N)
n. Ornek hacmi
k: Istenen durum sayist

5.4.2. Binom dagiim

Binom dagiliminda, » kigiik bir say1 olup, p > 0.05’dir. dagilimda » ve polmak tizere

iki tane parametre vardir. Ozellikleri sunlardir:

¢ Ortalama Degert,
E(x)=n-p (5.2)

e Varyans Degeri;

Vix)=n-p-q (53)
p : n’in igindeki aranan 6zellikteki pargalarin orani
q : n’in igindeki aranan 6zellikte olmayan pargalarin orant

¢ Genel Formiil;
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B(kl’l ): I’l' . k_ n~k __ n k  n—k (54)

Binomiyal dagiim, kalite kontrolde populasyon biyiikliigti, 6rnek hacmine gore ¢ok
bityiik oldugunda veya iiretimin simdi ve gelecekte siirekli oldugu zamanlarda siklikla kullanillir.
Birbagka anlatimla, N — o ve p/ N oram sabit olmas: halinde, hipergeometrik dagilimun limit
halidir.

5.4.3. Poisson dagilimi

Binomiyal fonksiyonlarda, » degerinin biyiimesi ve p degerinin kiigiilmesi durumunda,

bu dagilim daha uygundur. Kalite kontrolde binomiyal fonksiyonlara bir yaklagim sagladig: i¢in
kullamlir. Dagilimda, p <005 ve n degeri bilyiik bir sayidir. Dagilimin A >0 olmak iizere

sadece bir parametresi bulunmaktadir. Ortalama deger ve varyans birbirine esittir. Poisson

dagilimi binomiyal dagilimin sinirlt bir formu olarak gériilebilir. Eger n ¢ok biyir ve p sifira
yaklagirsa, degeri n-p olan bir A sabiti elde ederiz. Bu 6zel sartlar altindaki dagilima da

Poisson dagilimi adi verilir.
A=n-p=EX)=V({x)=pu (5.5)

e Genel formuili;

k

p(x=k)=e‘M,;—! (5.6)

Poisson dagilimlarinin kalite kontrolde 6zel uygulamasi, bir drnek hacmindeki bir birim

trtin bagina hata sayisimin bulunmasinda gérilir.
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5.4.4. Normal dagihm

Kalite kontrolde en 6nemli stirekli dagilim normal dagilimdir. Ortalama ( ,u) ve varyans

(0'2) olmak tizere iki adet parametresi bulunur. Dagilimun denklemi;

- }P’-{‘l"’ﬂ
fO) =777 (.7)

[a (27)? ]

—0<X<w, —o<pg<oveos > >0
Normal egri fonksiyonunun bazi 6zellikleri gunlardir:

e Dagilim, ortalama etrafinda simetriktir. (Can egrisi seklindedir)

o Ortalamasi, ortanca degeri ve tepe degeri aynidir.

o Eksi sonsuzdan, arti sonsuza kadar biitiin degerleri belirli oranlarla veya ihtimallerle kapsar.

o Egri altinda kalan alan, tiim olasiliklarin toplamina esittir. Olastliklarin toplamu bire esittir.

e Herhangi bir x degigkeninin tek basina olasiligindan soz edilmez; degiskenin bir (a,b)
araliginda bulunma olasilig1 a ve b'den cikilan dikeylerle, egri ve yatay eksen arasindaki alana
esittir.

e Her simetrik dagilim normal dagilim degildir.

IPK uygulamalarinda kullamlan butin formiiller, normal dagilm kabuliine gore
yapildigindan, dagilimi normal dagilima uymayan proseslerde, kontrol kartlarindaki formiiller
gecerliligini kaybetmektedir. Yukarida denklemi verilen dagilimu istenen noktaya kadar integre

ederek ihtimalini hesaplayabiliriz.

Teorik olarak boyle gorinmesine ragmen, bu integralin nimerik metodlar

kullanmaksizin  ¢ozemeyiz. Bundan dolayr ihtimallerin hesabinda, Z tablolarindan
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yararlanilmaktadir. Formiilii s6yledir:

g X Xer) ‘GX"") (5.8)

Ortalama,
Ortanca Deger
ve Tepe Deger

[
[
L
|
|
|
!
]
I
1

%34.13 1 %34.13
>

%2.14

(|
]
1
1 1
[ {
I [}
%0.13 : ! !
1 %13.60 ! .
I' .l :

1 1 | P I
=30] |-20] [-10] +lo| 20 [+30

Normal dagilim
------- Normal - === Normal
Platykurtic Leptokurtic

Normal dagilim olmayan simetrik dagilimlar

Sekil 5.2. Normal ve normal olmayan dagilimlar (Gevirtz, 1994)

Sekil 5.3’de 35 adet Vickers sertlik degerinden olusan kiigik bir 6rnek grubundan

cikarilan sonuglar goriilebilir.

Sekil 54°de mn=4 grubundaki x ortalamalarinin dagiimi, tarali alan ile

gosterilmektedir. Bu gekilden istatistigin en 6nemli kuralt olan “Ortalamalar tekil degerlerden
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n'? oranda daha az dagilirlar; temsil ettikleri deger sayisi ne kadar fazla ise ifade giigleri o
kadar artar.” kurali goriilebilir. Aym u degerine sahip, fakat farkli o degerlerinde 3 degisik
normal dagilim goriilmektedir. Altta ayni egrilerin integrasyonu ile elde edilen toplam
fonksiyonlan goriilmektedir. Egrilerin ortak ordinati uygun bigimde dontstiirilir ise, s-bigimli
toplam erileri yerine, dogrular elde edilir. Sekil 5.5’de ise bu dogrularin olasiik aglarm

olusturmasi gériilmektedir. Onlar yardimiyla gergek ya da simiile edilmig prosese ait veriler elde
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edilebilir.
12
L 10+
s 8+
ol
= L,
0
123 452678
Sinif Numarasi
No Sinif Araliklart Siklik Mutlak Siklik Mutlak Toplam
Siklik
1 244<246 I 1 1
2 246<248 ii 3 4
3 248<250 iiiiii 6 10
4 250<252 iiiiiiiiii 10 20
5 252<254 1iiiii 6 26
6 254<256 iiii 5 31
7 256<258 iil 3 34
8 258<260 I 1 35

Sekil 5.3. Ozelliklerin istatistikte islenmesi (Dengel, 1990)




,;.qt-q Lo g—10-12=-10-16

Sekil 5.4. S Bigimli egrilerin elde edilmesi (Dengel, 1990)

GG A (Xﬂ)
* 9%0x- Ghven Aralifiy fur WY (yide 2)
Gru';i-"—b ;’-‘!(E‘L"fd‘ > G(X\q(-"ad S .2' Q«X

A
&3¢.Iavwn'.‘uu;;m
——

Sekil 5.5. Olasilik aglarinin elde edilmesi (Dengel 1990)
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5.5. IPK uygulamalarimda kullanilan teknikler

Bu teknikleri karmagikliklarina gore tige ayirmamiz miimkiindir:

a. Temel Istatistik Teknikler: Dr. Ishikawa (1995), isletme sorunlarimn %95'inin IPK’nin 7

silahiyla g6ziimlenebilecegini savunmugtur:

1. Cetele tablosu
Histogram

Pareto analizi
Sebep-Sonug diyagrami
Gruplandirma

Dagilma diyagram

e A e B

Kontrol semalari

b. Orta Derecede Istatistik Teknikler: Genellikle miihendisler tarafindan uygulanirlar.

Omekleme arastirmalar1 teorisi
Istatiksel 6rnekleme muayenesi
Istatiksel tahmin ve testler

Duyarhlik testi kullanim y6ntemleri

A i

Tasarlanmig deney yontemleri

c. Ileri Derecede Istatistik Yontemler: Bu yontemlerin kullanilabilmesi igin hazirlanmig paket

programlar vardir.

1. Tasarlanmis deneyin gelismig yontemleri
2. Cok degiskenli analiz teknikleri

3. Cesitli yoneylem aragtirmasi yontemleri
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5.5.1. Cetele tablosu .

Kayit formlan da denilmektedir. Amag herhangi bir konuda muayene ve test verilerinin
kaydedilmesidir. Veri toplamak amaciyla, gesitli kayit formlan isletmelerde yaygin olarak
kullamhir. Kayit formlanmn hazirlanmasimin faydasi, verilerin gergekleri temsil edebilecekleri
belirlendikten sonra, verilerin kayit islemlerini, 6zetlenmesini ve analizini en kolay sekilde

saglayacak yontemin bulunmasidir. Nitel ve nicel veriler i¢in tutulan geteleler farkhdir.

Tablo 5.2. Cetele tablosu

A 11

B I I

C 111 IIIII 11T

D 1 IHIT 1T II
E IIIII 11 II

F II

5.5.2. Histogram

Histogramlar genellikle bir olayin olug sikhigim gostermek, belirlenen zaman aralifinda
tammlanan problemin daha stk meydana gelip gelmedigini hesaplamak ve ortaya ¢ikan dagilimin
seklini, bilinen bir dagilim ile kargilagtirmak amaciyla kullanilmaktadir. Her histogram, yalnizca
bir tek ozelligi 6lgmektedir. Aym ozellige ait zaman iginde birden fazla histogram yapilmak

suretiyle olay izlenebilir.

20 +

15 +

10 +

Frekans

Olgiilen degisken

Sekil 5.6. Histogram 6rnegi
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5.5.3. Pareto analizi

Bozuk tiriinler, tamirler, arizalar, talepler, noksanliklar veya kazalar ile mali kayiplar ve
bunlarin gesitli sebepleri gibi olaylarin gorsel olarak meydana gelme frekanslarim gosteren bir

tiir frekans dagilim grafigidir.

Pareto grafiklerinin kalite kontrol ¢aligmalarinda ilk kullanimi Juran tarafindan olmugtur.
Juran iretim veya hizmette bazi kusurlarin birgok problemin kaynag: oldugunu gérmistiir. Bu
kusurlar iki grup altinda incelenebilir: Hayati fakat az ve 6nemsiz ama ¢ok. Pareto prensibine

gore 80/20 kurali gecerlidir. Kusurlarin veya uygunsuzluklarin %80'inin sebebi, sebeplerin
%20'sidir.

10+ — + 100
94 {90
81 +80 E

M - 5ok

6+ +605

w57 +503 §

244 | La0g

234 1302
24 +20E
14 D +10%
0 [ ] 0

1 2 3 4 5
Kusur tipi

Sekil 5.7. Pareto diyagrami

Pareto diyagramlar, yonetime isletme korliigi olarak adlandirdigimiz durumlarda
yardimci olur. Yoneticilere kritik durumlan tesbit edip, gerekli miidahaleleri yapmasina imkan
veren yardimci bir aragti. Bu diyagramlar araciligiyla, problemler 6nem sirasina gore

dizilmekte, mali etkileri ve oransal olarak olugsma yiizdeleri arastinlabilmektedir.
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5.5.4. Sebep-Sonug (Fishbone) diyagram

Sebep-sonug diyagramu yardimiyla problem hakkinda tiim bilinenler ortaya konur ve
buradan bilinmeyenlere dogru, sistematik bir yaklagimla problemin ¢oziimii saglanmaya galigilir.
Hatal: Grtinii ortaya gikaran nedenler ile hatalarin 6nem dereceleri de farklilik gosterdiginden,

bunlar bir proses igersinde sistematik olarak izlemek miimkiin olmaktadir.

MALZEME MAKINALAR| L OLCUM |

\ \ \ [ soNug
£ / |

INSAN | IEGER SEBEPLER|

| YONTEMLER | [

Sekil 5.8. Sebep-Sonug diyagrami

Bir prosesi olusturan ana faaliyetler ortadan gegen dogruya birlesen degisik yonli
cizgilerle temsil edilirler. Bu ¢izgiler ana faktorleri temsil etmektedirler. Ortadaki okun sag

ucundaki kutu igine sebeplerini bulmaya galigtiimiz sonug yazilir.

5.5.5. Gruplandirma

Sorunlart ¢6zmede yardimci bir yontemdir. Coziim siirecine yardim etmekte , fakat

kendi bagina sorunlan ¢ézememektedir. Coziime, dogru yaklagmakta ¢ok etkin bir yontem

oldugu soylenebilir.

Tablo 5.3. Hata tiiriine gore gruplandirma

Hata Gundiiz Gece Genel Hata Oram | Kimulatif
Tird Vardiyast Vardiyasi Toplam (%) Toplam (%)
A 10 30 40 28.6 28.6

B 15 15 30 21.4 50.0

C 14 20 34 24.3 74.3

D 16 20 36 25.7 100
Toplam 55 85 140 100
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Belirli malzeme, operator, makina vs.'nin etkisinin incelenmesi i¢in kullanilan basit bir
IPK teknigidir. Gruplandirma, toplu verilerin elemanlarina ayrilmasidir. Problemin kaynagimn
daha kolayca belirlenebilecegi sekilde, verileri gruplara ayirmak igin kullamlir. Gruplandinlacak

veriler belirlenir, ortak gruplar segilir, veriler ayn gruplar halinde degerlendirilir.
5.5.6. Serpilme (Dagilma) diyagrami

Uriiniin kalitesini etkileyen herhangi iki ézellik arasinda iligki olup olmadigini belirlemek
iizere kullanilan bir yontemdir. Serpilme diyagramlari, genellikle iki cins veri arasindaki iligkiyi
ifade etmektedir. X ve Y olarak gosterdigimiz iki istatistik serisinin artig ve azaliglart birbirini
etkiliyorsa, bu iki veri arasinda korelasyon var demektir. Uygulamada, genellikle bir trtiniin
karakteristiginin, iretim prosesinin karakteristigi ile iligkili olup olmadigi arastinlir. Kalite
problemleri, ¢ogunlukla bu iligkinin bozulmas: sonucu ortaya ¢ikarlar. Aralarinda iligki bulunan
karakteristiklerden bir tanesi kontrol altina alindiginda ikincisini de kontrol altinda tutabiliriz.

Bu iliski kontrol altina alinarak kalite problemleri ¢oziilebilir.

Sicakhk (K)

Basing (kPa)

Sekil 5.9. Dagilma diyagram

5.6. Kontrol Semalari

Uriiniin gergek kalite spesifikasyonlarimi, gegmis deneylere dayanarak saptanan limitlere

gore, kronolojik kiyaslamaya yarayan grafiklere kontrol semalari denilmektedir.
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Tasanim asamasinda kalite spesifikasyonlan i¢in belirli kurallara gore tolerans limitleri
belirlenmektedir. Agirlik, boyut, sekil, renk, performans v.b. spesifikasyonlarin, onceden
belirlenen limitler arasinda degisme gostermesi normaldir. Bu degigsmeler, limitleri asarsa
nedenleri aragtirilmali ve prosesin tekrar kontrol altina alinabilmesi igin diizeltici onlemlere
bagvurulmalidir. Bu iglemlerin yapilmasinda kullamilan en etkin arag kontrol semalandir. Kontrol
semalarimn kullanimi sayesinde, tiriindeki varyasyonun azalmast nedeniyle etkin kapasite artar,

birim bagina maliyet diiger.

Dikkat edilmesi gereken nokta; kontrol semalarinin bir sorunun varligim gostermest,
sorun hakkinda ipuglan vermesi, ancak sorunun nedenini gosterememesidir. Uretim esasinda
tolerans (spesifikasyon) limitlerinin digina ¢ikilmasimin nedenleri; voltaj diigmesi, malzeme
yapisindaki farklar, sicaklik, rutubet v.s. gibi gevre sartlarindaki degismeler, 6lgme hatalan,
tezgahtaki titresim, toz v.s. gibi tamamen tesadiifi nedenlerden olabilecegi gibi, tezgah, isgi,
korlenmis kesme kalemi, hatali islem uygulanmasi, aginmig kalip, makina ayarimin bozulmas: gibi
ozel faktorlerden de olabilir. Bu 6zel faktorlerin neden oldugu kalite sorunlarn, ¢ézimlenebilir

niteliktedir.

LSL Dogal nedenlerden ve tesadiifen ileri usL
: gelen, nedeni tesbit edilemeyen !
faktork farkidid
Kaynad ! aktérlerden olugan farkiiikiar | Kaynag:

{ | .
tesbit ! Merkez Cizgi X tesbit
edilebilen ve | ' edilebilen ve
dogal | ! dogal
olmayan ! 1 olmayan
nedenlerden | | nedenlerden
meydana | | meydana
gelen i ! gelen
farkdidar ! v farkldikar
! |
0.00135 | ;000135
| 1
— o0 30 30 +©

Sekil 5.10. Tipik bir kontrol semas: (Ozer, 1989)
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Kontrol limitlerinin disindaki noktalar, tipik 6zel sebep belirticisidir. Proseste normal
olmayan bir seylerin varoldugunun habercisidir ve eger Onlem alinmazsa hatali parga
iiretilebilecegini ikaz ederler. Par¢a usulii ile tretimde ii¢ varyasyon s6z konusudur (Akin,

1996):

A. Parga i¢inde varyasyon (Parganin farkli ylizeylerindeki 6lgiilerin degismesi)
B. Pargadan pargaya goriilen varyasyon (Ayni zamanda iiretilmig pargalar arasindaki farkliliklar)

C. Zamanla ilgili varyasyon (Giin boyunca farklt zamanlarda iiretilen Griinlerdeki farklihik)

Bu farkliliklara yol agan, baglica beg varyasyon kaynagim asagidaki gibi 6zetleyebiliriz:

A. Prosesler (aletin yipranmasi, makinann titremesi, ¢alisma pozisyonu, elektrik dalgalanmalar
v.s.)

B. Malzemeler (yapisi, 6lgisi ve sertligi v.s.)

C. Cevre sartlar (sicaklik, voltaj stabilitesi v.s.)

D. Operatér (tezgah ayari, konumlama hassasiyeti, kullamm talimatina uyma derecesi, yontem,
beceri, fiziksel ve ruhsal durumu v.s. gibi etkenler)

E. Muayene (hatali muayene ekipmani, kalite standardimin yanliy uygulanmasi, farkliliklarin
hatali sekilde rapor edilmesi. Bu degiskenlik kaynagmn etkisi genel olarak 1/10 kabul
edilebilir.)

5.7. Kontrol Grafiklerinin Secimi
Daha o6nce belirtildigi gibi iki tip Ozellik bulunmaktadir: Niceliksel (6lgiilebilen,

degiskenler veya variables) ve niteliksel (lgiillemeyen, attributes) ozellikler. Inceleyecegimiz

ozellik tiri, kullanacagimiz kontrol grafigi tariini etkilemektedir.



| VERILERIN TORU |

Degiskenler iteliksel -
) ~_/ U7
Ornek biwiikliginii [ _ﬂé_ar | Hatal parcalar
belirleyin
Ornek Ornek Ornek Ornek
I n<7venci| [ n>7] [ n=1] | buyikligi bityiikliigi biiyiikligii bityiikliigii
esit esit degil esit esit degil

XorR | [ XS] [ Xmov.R | %
P

[ L |

Her Tek Her Tek
grafikte grafikte grafikte grafikte
tek hata cesitli tek hata gesitli

hatalar hatalar

B e B

Sekil 5.11. Verilerin tiiriine gore kontrol grafikleri (Akin, 1996)

5.7.1. Niceliksel ozellikler icin X ve R semalar:

Ortalama (Y), standart sapma (o) ve degisim genisligi (R) semalar1 niceliksel
ozellikler igin kullanthrlar. X — R kartlanmi gemilerde boya kalnliginin olgiilmesinde, tork

degerlerinde, sayisal analiz yapmamiz gereken her yerde kullanabiliriz. X ve o veya X ve R
giftleri geklinde de kullanilabilirler. Béylece islemin hem ortalama, hem de degiskenlik
bakimindan kontrol altinda olup olmadigi anlagilir. X semasi ortalamadan sapmalari, R gemasi

homojenlikten sapmalan gostermektedir. Asagidaki tabloda kontrol limitlerinin hesaplanmast

verilmigtir.
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Tablo 5.4. Olgiilebilen veriler igin kontrol limitleri hesab1 (Akin,1996)

Sema Tiiri Merkez Hatti Alt Kontrol Limiti Ust Kontrol limiti
Ortalama X X- 4R X+ 4R
Degisim Genigligi R D,R D,R
Standart Sapma o Bsg B,o
— (X1 +X2+...+Xn)
X = (5.9)
n

X : Ornegin veya alt grubun ortalamasi

R=X__-X

max min

max

min

= (Ri+R+.4R,)

R +R,+..+R,

I

(Y, + Yz +...+X,,)

al

: Tekil Slgtimler

- Ornek biiyiikliigii veya alt gruptan alman dlgiim sayisi

(5.10)
: Ornekteki en yiiksek deger
: Ornekteki en diisiik deger

(5.11)
: Alt gruplanin degigim genisliklerinin ortalamasi
: Her alt grubun degisim genisligi
: Alt gruplarin sayisi

(5.12)

: Alt gruplarin ortalamasinin ortalamast
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Tablo 5.4’te gorilen katsayilar tablolar halinde diizenlenerek uygulayicilarin kullanimina
sunulmaktadir. Sekil 5.12°de, 6rnek bir X-R grafigi verilmektedir.

Grafikte kontrol digina ¢ikmug olan nokta daire igine alinmugtir. Kontrol digmna ¢ikan
noktalari yorumlamada sekiz adet test yaygin olarak kullamilir. Bu testler Sekil 5.13°te
gosterilmektedir. Testler iginden ilk dordii bazi igletmeler tarafindan ¢ok daha sikhikla
kullamlmaktadir. Bu durumun sebebi operatorlerin bu testleri daha kolayca yorumlayabilmeleri

ve IPK teknigini ¢ok etkin bir bigimde uygulayabilmeleridir.

Bazilari da modifiye edilmis limitler ve reaksiyon planlari kullanmay: faydali bulur.
Boylece makina operatorleri kolaylikla kontrol digina gikilan yerlerde ne yapacaklarim bilirler ve

bitmis tiriine olumsuz etkileri minimumda olur.

Ornegin plastik enjeksiyon yontemi ile kozmetik iiriinler ve bilgisayar pargalar iireten
bir igletme olan Technimark makina operatorleri igin test 3’4 kullanmaktadir. Reaksiyon planina
gore kontrol digina ¢itkan bir nokta oldugunda operatér bu noktayr yuvarlak igine alacak ve
amirine bildirecektir. Daha sonraki iglemler kalite ve Uretim yonetimi bolimleri ile baglantih

olarak o amir tarafindan gergeklestirilecektir (Gevirtz, 1994).

Bununla birlikte isletmeler arasinda proseslerine gore farkliliklarin olmasi normaldir.
Cunk istatiksel bir anormallikten kaynaklanan gereksiz bir miidahale yapma riski ve gerekli bir
midahaleyi yapmamadan dolayr kaynaklanan zarar riski birbirine kargit olarak ortada
durmaktadir. Gemi ingaati sektorii igin gerekli miidahale eldeki kaynaklarla ilk hafta iginde
yapilmalidir. Aksi halde isler raymndan ¢ikmaktadir (Stimson, 1993).
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NICELIKSEL KONTROL TABLOSU X ve R

MUSTERI | KISIM MALZEME Lexan 500 MAKINA 8 KALIP 12741
127162
KARAKTERISTIK | SPESIFIKASYON INCELEME | OLCU ORNEK HACMI/FREKANS
DD 20.42/20.62 TOM M-1815 | Saatte 4 Adet
Tarih | Zaman | Operator Ornek 6lgamler Toplaﬂ Ortalama X Degisim
m Geniglifi R
1 2 3 4
10/7/9 4:00P MI .50 .53 49 .52 2.04 510 .04
2
5:00P MI .53 48 46 51 1.98 495 07
6:00 MJ .55 51 .56 49 2.11 528 .06
7:00 MJ .59 .56 52 .58 2.25 .563 07
8:00 MJ .57 .53 51 .49 2.10 525 .08
9:00 MJ .52 49 .48 .50 1.99 .498 .04
10:00 MJ .53 49 47 .50 1.99 498 .06
11:00 MJ 52 .49 47 48 1.96 .490 .05
10/8 12:00A CG 51 .52 46 52 2.03 .508 .04
1:00A CG .53 .52 .49 .54 2.08 .520 .05
2:00 CG .55 .56 .53 .54 2.18 .545 .03
3:00 CG 52 .50 47 .49 1.98 495 .05
4:00 CG .53 .52 .49 .50 2.04 510 .04
5:00 CG .56 .53 .50 .54 2.10 525 .06
6:00 CG .57 .56 .50 .53 2.16 .540 .07
7:00 CG .52 .52 .49 .46 1.99 498 .06
10/8 8:00 KB .56 .53 .55 .50 2.14 .535 .06
9:00 KB .57 .53 51 49 2.10 525 .08
10:00 KB .53 .51 .55 49 2.08 .520 .06
11:00 KB .53 .50 48 .50 2.01 .500 .05
12:00P KB .55 .49 47 .50 1.99 498 .04
1:00 KB .55 .56 .53 .54 2.18 .545 .03
2:00P KB .57 .56 .50 .53 2.16 .540 .07
3:00 KB .57 .53 51 49 2.10 525 .08
4.00 KB .58 .55 52 .53 2.18 545 .06
* Ortalamalar
20,65 ) ; i .
USsL — : : .
206 - ‘ ‘ -
ucL R = e e e e S
__ 20,55 F = r\Eg T == TR T T a ! N e ;
X A S=s_esxue=u- N
; PUNR S i B - = T |
LCL e i S o e o ol sy o i o eyt S
20,45 | - : 1
| LSL ; ;|
: 204 =R

123 4 56 7 89 10111213 141516 17 18 19 20 21 22 23 24 25

Degjisim Genigligi
0154 i P W = i~ R T O S P S P
r L ‘

R

UCR

' H

0,05 &1 i T =

o - i’,,;j‘r;ff“ f‘ ,,4,‘ i

- : :
12 3456 78 9111213141516 17 181

Sekil 5.12. X — R grafigi (Gevirtz, 1994)

920 21

22 2324 25
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Kontrol semasi ¢izilen prosesin stabil olmasi ve kontrol disi bir nokta olustugunda

reaksiyon planinin bulunmasi ¢ok onemlidir. Aksi halde IPK’nin gerektigi gibi uygulanmas:

miimkiin olmayacaktir.

«30
+20
«10

-10
-2

-3

«3°¢C
«20
«10

-10
-2¢
-ad

«30
«20
<10

<t

-1v
-20
390

+30
+20

<10

e

-16
-2G
-30

?x
/ «J390
- u
(\TJ/ /A\? ‘f a
S : X
v\A 10 '\1/’\;"])‘)\“\'
. \ -20
v, .
Test 1: £ 3 ¢ digina ¢grkan nokia a Te:t;i}ai:;'t’;rg?:;?da
izleyen dokuz nokta
+340
«20
o $1 00 a
— R N=a
//i ‘\'\ Sl \‘74‘\1{ h 3
\\ -20 _
-3
Test 3: Surekli yikselen ya da Test 4: Ayni sirada bir artis,
digCg gdstleren alti nckta birazahy gésteren
o onddrl nokta
+3
/{\ b /x -2 0 *y
/[ \ ] LAY .
‘ \/ N/
¥ A be q g\ o
/\ o N
¥ -20
X -3¢
Test 5: Ug noktadan ikisi Test 6: Beg ncktadan d51dd
1t 2 o diginda t 10 dgnda
<3¢
<238
- ¥ .10 1/\ /'
\ N\ __e—a AL [\ ]
‘\/ v ‘\,) v X Y \ ]
-10 | \
-20 ]
-390

Test7: ¢+ 1 o (X'nin her iki
yaninca) sinirfan arasinca
onbeg nnkta

Test 8: ¢ {0 d'ginda ardarda

cakiz nokia
X w Mormra' digr nokia

Sekil 5.13. Shewhart ¢izelgesi normal dis1 davramis testleri (Akin 1996)
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5.7.2. Niteliksel veriler icin p, np, ¢ ve u kontrol semalar

Sayisal verilerden mat-parlak, hatali-hatasiz kaynak agzi gibi yorumlara gegildiginde
kullandlirlar. Ornegin, gelen saglardaki hatali sayist veya bir pargadaki hata sayisi analizlerinde

kullanilabilirler. p ve mp hatali parga adetlerinin takibinde, ¢ ve u ise bir pargadaki hata

adedinin takibinde kullanilir. Tablo 5.5’da formiilleri verilmigtir:

Tablo 5.5. Olgiilemeyen &zellikler i¢in kontrol limitlerinin hesab1 (Akin, 1996)
Sema Tiirii | Merkez | Kullamldig1 Yer | Alt Kontrol Limiti | Ust Kontrol Limiti
Hatt1

p P Kusurlu Oran ; , ;(1 = ;) ; ) ;(1 - ;) =

n n

np np Kusurlu Sayisi np— 3[ \/’m = 3[ m
N J
c c Kusur Sayist o 3( \/—E_) o 3( \/Z)

u u Birim Bagina p y
Kusurlu Sayist u—73 u+3

p ve np gizelgelerinde n pargadaki kusurlu sayisi olan k, »' den biiyiik olamaz. ¢ ve

NI
SR

u gizelgelerinde ise kusur sayilari 7'den biiyiik olabilir. Istatistiki olarak, veriler Poisson

dagilimi gosteriyorsa ¢ ve u ¢izelgeleri kullanilir.

¢ ¢izelgesi, ormek genisligi 1 gemi veya 5 m. kumag gibi sabitlendigi durumlarda
kullanilir. # ¢izelgesi ise 6rnek genigliginin sabit olmadigi durumlarda, bir birim basina diisen
kusur sayisindaki degisimleri incelemede kullailir. # ve ¢ kontrol semalaninin ¢izim ekl

olarak, diger tipteki semalardan bir farki bulunmamaktadir.
5.8. Proses Yeterlilik Analizi

Proses yetenegi bir prosesin saglayabildigi en az kalite degiskenligi olarak tanimlanabilir.

Proses yetenegi insan, makina, materyal, metod ve g¢evre faktorlerine bagimli olup, bu
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faktorlerin degisiminden etkilenmektedir.

Proses yetenegini lgmede ilk adim prosesi tanimlamaktir. Ikinci adim spesifikasyonlarin
tamumlanmasidir.  Spesifikasyonlar, proses ¢iktisiu Olgmeye olanak verecek sekilde
tammlanmalidir. Hangi verilerle g¢aligilacag: belirlenmeli ve eZer mimkiinse degisken verilerle
¢aligtimahidir. Bunu tercih etmemizin sebebi, degisken verilerle yapilan proses yetenek analizinin,
niteliksel verilerle yapilandan daha hassas sonuglar vermesidir. Proses yetenek analizi

yapmamizin nedeni, aggidaki dort soruyu cevaplayabilmektir:

A. Prosesin ortalamasi nedir?
B. Prosesin standart sapmasi nedir?
C. Prosesin ortalamasi zamanla nasil degismektedir?

D. Prosesin standart sapmas1 zamanla nasil degismektedir?

Bir prosesin kalitesini 6lgmek igin C, ve C,, indeksleri kullanilir. C, prosesin standart

sapmasina ve ¢izimlerde belirtilen toplam tolergr}s smirlarina dayanarak, prosesin sadece

yayilimum kontrol eder. Asagidaki formiille hesaplamr:

C = Toplam Tolerans (5.13)
60

Toplam Tolerans = Ust Spesifikasyon Limiti — Alt Spesifikasyon Limiti (5.14)

o hesabi, kalite karakteristiklerinden faydalanarak uzun yoldan yapilabilecegi gibi,

asagidaki formiilden de kolaylikla yapilabilir:

(5.15)

Q
Il
K| ol
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d, : Ornek genigligine bagli bir sabit

C

o prosesteki yayilmay: ve ne kadar iyi merkezlendiginin 6lgiimtinii yaparken kullanilir.

Formiilii ise soyledir:

(X - Nsz)

= (5.16)
NSL . En yakin spesifikasyon limiti. (Asagidaki degerlerden kiigiik
olant alinur)
NSL =X -USL (5.17)
USL : Ust spesifikasyon limiti
NSL=X - LSL (5.18)
LSL . Alt spesifikasyon limiti

C, ve C,, degerlerini bir proses i¢in hesapladiktan sonra bu degerleri dogru olarak
yorumlamamiz gerekir. C, ve C,, > 1.33 ise bu prosesin yeterli proses oldufunu sdylememiz
miimkindir. C, <1.33 veya C, =133 ve C, > 100 ise proses kabul edilebilir proses olup,

olumsuz yonde sinyaller vermektedir. C, >1.00 veya C, =1.00 ve C,, da aym degerlerdeyse

proses yetersizdir. Proses gelistirilmelidir. Ayrica higbir halde C,,, C,’den buyiik olamaz.

Sekil 5.14de C, ve C, farki gosterilmeye ¢alisimustir. Ik sekilde proses

pk
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merkezlenmis oldugundan, C, ve C,, 0.67 degerine esittir. Bir milyon adet pargadaki hatal

tiriin sayist (Parts per million noncorforming, PPM-NC) 45600'dir.

LSL ¢ UsL
C, =067 (£20)4

1
|G =067 \\
| /

X
Sekil 5.14.a. Merkezlenmis ve PPM-NC degeri 45600 olan proses (Gevirtz, 1994)

2.gekilde proses yine merkezlenmis fakat bu sefer C, =100 olmustur. Bu sekilde

proses, ilk sekilden farkli olarak, kontrol altinda oldugundan, PPM-NC 2700 degerine kadar

digmiigtiir.

LSL ¢ USL

C, =1.00 (£30)
(jpk = 1.00 \

X
Sekil 5.14.b. Merkezlenmis ve PPM-NC degeri 2700 olan proses (Gevirtz, 1994)
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3.sekilde, C, ve C, =133 olmus, proses alt ve ist spesifikasyon simrlarindan

uzaklastigindan PPM-NC 63 degerine kadar inmigtir.

L ¢ UsL

HC, =133 (z40)
C, =133
\

T T Rl |

X
Sekil 5.14.c. Merkezlenmig ve PPM-NC degeri 63 olan proses (Gevirtz, 1994)

4.sekilde, aym kosullarnin daha agilastigii gormekteyiz. 6.sekil ise en ug¢ noktayi
gostermekte, PPM-NC, 0 olmaktadur.

LSL C, = L67 (£50) ¢ usL
C, =167 :

/

X
Sekil 5.14.d. Merkezlenmis ve PPM-NC degeri 1 olan proses (Gevirtz, 1994)

5.sekilde, proses tam merkezlenememis olsa da spesifikasyon limitleri igindedir ve

4.sekle gore C, dismis oldugundan, PPM-NC, 1 degerinden 32 degerine ¢ikmug

bulunmaktadir.
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7.sekil ile 2.gekil arasinda baglant1 kurulabilir. Proses, merkez hatt1 ile alt spesifikasyon

siirlan iginde ¢aligtigindan, tam siirlarda g¢aligan 2.gekildeki prosesle degerler orantihidir.

Son sekilde, tst spesifikasyon stnurlan diginda bir proses gorilmektedir. Burada hemen
belirtmek gerekir ki, bu tip proseslerle uygulamada karsilagmak son derece zordur. Meselenin

daha iyi anlagilmasi agisindan, siur degerlerde galisan proseslerin yorumlanmasina galigilmugtir.

LsL ¢ usL

C,=167 |
C, =133 E

fo o o o o W

X

C,=2.00 (x60)] ¢ ust

C,, =2.00 /\

X
Sekil 5.14.f. Merkezlenmis ve PPM-NC degeri 0 olan proses (Gevirtz, 1994)
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LSL ¢ USsL

~.
e

C, =2.00
C, =1.00

C,=2.00
C, =067

/\

X
Sekil 5.14.h. Ust limite dogru kayan ve PPM-NC degeri 22800 olan proses (Gevirtz, 1994)

5.9. Taguchi Metodu

Bir Japon miuhendisi olan Dr. Taguchi'nin konuya olduk¢a degisik bir yaklagimi sz
konusudur. Dr. Taguchi, diistincelerini kayip fonksiyonu olarak bilinen bir diyagram iizerinde
ozetlemektedir. Kayip soziinden kastedilen, katlamlan ek maliyetler ya da kardan kayiplardir.
Dr. Taguchi'nin teorisinin 6ziinde yatan diisiince sudur: Hedeflenmis bir kalite degerinden
uzaklasildikga, kayip orantili olarak artmaktadir. Rastgele secilmis spesifikasyon (Tolerans)

limitlerine uymak anlamli bir kalite 6lgiisii degildir. Kayip fonksiyonu, belirli bir hedef degerden
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olan sapmalar azaltildik¢a, potansiyel bir kar olanagindan yararlamlabilecegini gostermektedir.
Taguchi, ayrica spesifikasyon limitleri arasinda kalan herseyin iyi, diginda kalan hergeyin ise esit
6lgude kot oldugunu reddetmektedir. Bu konuyla ilgili birkag 6rnek agagida verilmigtir:

Kayip (TL)

Hedef
Olgiilen Griin dzelliklerinin degeri

Sekil 5.15. Taguchi kayip fonksiyonu (Ozer, 1989)

Ucgak kalkig saatlerinin, programlanmis ugus saatleri etrafindaki degiskenligini ele alalim.
Migsterilerin hosnutsuzlugu, programlanan saattten uzaklagildik¢a, daha ge¢ ya da erken
artacaktir. Dolayistyla, misterinin hognutsuzlugunun baslayacagi noktalar tesbit etmek,
Taguchi'ye gore pek anlamli degildir. Misteriler, 30 dakikalik erken kalkislar ya da 30 dakikalik
gec kalkislart hos kargilayabilir tipinde tolerans limitleri belirlemek gekgeke¢i olmaktan uzaktir.
Miisteri, 29.5 dakika beklemek ile 30.5 dakika beklemek arasinda bir ayrim yapmaz. Bu limitler

tatmin edici degidir.

Buttn T Butun
trunler egit eBl::L:'I' (:,r;'g'fr, oirtinler esit
dlcide sit oigtide ly dlcide
kotl kot

|
Kota | lyi lyi | Kota |
LsL Nominal usL

Sekil 5.16. Klasik kalite degerlendirme
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Daha giizel bir 6rmek Ford Motor Company'den alinmugtir (Gevirtz, 1994). Sirket
kamyon modellerinin birinde, aym dizayna sahip iki farkli transmisyon kullanmaktadir.
Aralarindaki tek fark, birinin ABD'de digerinin ise Japonya'da imal edilmesidir. Satig sonuglari
ise gok ilging olmugstur. ABD'de imal edilen transmisyonlardan, hatali tiretim nedentyle garanti
siiresi iginde miigteriden geri donenlerin sayisi, Japonya'da imal edilenlere gére 5 kat daha

fazladir.

Sebebi bulmak igin Ford, her iki tipi de sokmis, tiim pargalari 6lgmiis ve su garpict
sonucu almustir: Amerikan transmisyonlarinin tiim pargalarinin boyutlan spesifikasyon sinirlar
iginde, spesifikasyon araligmin %75'ini kullamyorken, Japon transmisyonlart da spesifikasyon
sinirlan iginde, fakat araligin sadece %26'si kullanmaktadir. Agik¢a gorildugi gibi daha kiigiik

standart sapmaya sahip tiriinler daha iyi sistem performansi vermektedir.

| l 1 i 1 3 3
| l ! 1 1 i t
1 : : : i i . | _ _  Sony-Japon
[ e
I : A7 : iy, 4 I
W ey Zamy 2
| I/ i | { \l i
s | l ; o o\
Lo n
D Cc B A B Cc D
M-5 M+5
Uretimdeki proses kontrol farklar
Fabrika yeri Yaklagik dagilim tipi Hata yiizdesi
San Diego Uniform Hemen hemen O
Japonya Normal %0.3

Sekil 5.17. Televizyon setlerindeki renk yogunlugu dagilimi (Gevirtz, 1994)

Yukaridaki Ornege benzer bir bagka olay da ABD'de iiretilen ve Japonya'da tretilen

Sony marka televizyonlar arasinda yasanmustir. Her iki televizyon da ikiz dizayn ve renk
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yogunlugu tolerans araliklarina sahiptir. ABD setlerinin 6zellikleri sunlardir: Renk yogunlugu

%100 tolerans aralig1 iginde ve C,, = 0.58’dir. Japon setlerinin 6zellikleri ise sunlardir: Renk

yogunlugu %99.7 tolerans sinirlan iginde (1000 setten 3 tanesinin hatali Gretilmis oldugunu

gosterir) ve C,, =1.00’dir. Sagirtict sonug, Japon setlerinin ayni markaya sahip olmasina

ragmen, Amerikan setlerine karg: sati§ patlamasi yapmasi olmustur.
5.9.1. Taguchi Metodu’nun uygulanmasi ile ilgili bir 6rnek

Satinalma maliyetini bir tedarikg¢inin segiminde tek kriter olarak almanin birgok agik ve
agik olmayan eksiklikleri vardir. Bunu kendi tecriibelerinden ¢ikaran Amerikan Donanmasi,
satin alma maliyetinin ve kalitenin birlikte gdézoniine alinmasiyla maliyetlerinde daha efektif,

¢atisma icin ise daha hazirlikli olabilecegini anlamugtir.

Uygulamalarindan birini de, Aegis Silah Sistemi olarak adlandirilan, en yetenekli
yiizeyden atilan fiize sistemlerinin radar kontroliinde kullanilan, mikrodalga tiip tedarikgilerinin
segiminde yapmustir. Ozetle denilebilir ki, yontem objektif, kalitenin nimerik 6l¢iimiine imkan
veren, satinalma maliyetini ve kaliteyi segim kriteri olarak alan ve tekel durumunda olan

tedarikgileri, kaliteli tiretim yapmalar igin mali olarak motive eden bir yontemdir.
5.9.2. Teklif edilen kalite rating sistemi

Quadratic Taguchi kayip fonksiyonu, iist ve alt spesifikasyon siirlarina sahip bir Griiniin
karakteristikleri igin Sekil 5.18°de gosterilmistir. Kayip fonksiyonu; kaybin, nominal degerden
farkin karesiyle orantih oldugunu soylemektedir. Kayip %100 oldugunda spesifikasyon

sinirlarina ulagilir,

Bu fonksiyonda kayip,
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L=kx-T)* (5.19)
x : Olgiilen karakteristigin degeridir.

e (USL + LSL)

5 (5.20)
T : Orta nokta veya spesifikasyonun hedef degeridir.
400
k=———7— (5.21)
(USL - LSL)
k : x, USL veya LSL’de iken kaybin %100 olmasi i¢in bir sabittir
100
_ 75
S
2 50
Gl
X 25
0
LsL T usL
X Karakteristigi

Sekil 5.18. Cift tarafli spesifikasyonlar igin kayip fonksiyonu (Snow, 1993)

Basitge UUSL =12 ve LSL =8 aldigimizda 7'=10 ve k = %25 bulunur. Uriiniin sadece
1 adet 6nemli karakteristifinin izlendigini kabul edersek 15 adet olgiime ait sonuclari 6rnek

olarak alirsak:

Ortalama kayip, Griiniin kalite ratingini temsil etmektedir. Gergekte, gecen yil iretilen

trtinlerin sayisi tiiriinden, gok daha fazla sayida drnek iizerinde galigiimaktadir.
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Tablo 5.6. Ortalama kayip i¢in 6rnek hesaplama (Snow, 1993)

Parga No X L (%)
1 8.4 64
2 8.0 100
3 9.0 25
4 9.0 25
5 9.7 2
6 10.2 1
7 9.6 4
8 8.5 56
9 8.8 36
10 8.7 42
11 8.4 64
12 8.6 49
13 8.1 90
14 8.5 56
15 . 9.9 0

5.9.3. iki tedarikci arasinda toplam kayip fonksiyonu

Uretimin iki tedarik¢i arasinda dagittmim, kayip fonksiyonu kavramini kullanarak
yapalim. Farzedelim ki, iki tedarikgi de aym tiriiniin imalatindalar ve Griiniin 5 adet 6nemli
izlenen karakteristigi mevcut bulunuyor. Tablo 5.7°de goérildagt gibi, toplam kaybi hesaplamak

icin basit bir metod, herbir karakteristik i¢in ortalama kayiplari (AL) toplamaktur.

2.tedarikginin triinlerinin, 1.tedarik¢iye gore ne kadar daha az kaliteli oldugunu anlamak
icin, %9311, %137 ye bolebiliriz. Aynica, baz1 karakteristikler digerlerine gore daha az 6nemli
olabilir. Bu hatay1 6nlemek i¢in agirlik faktorleri kullanilir. TL nin, kag tane 6nemli karakteristik
secildigine bagh olarak, toplam kiitleyi ne kadar iyi temsil ettigi tartigilabilir. Birkag tanesini
ekleyerek veya g¢ikartarak TL, %100’i agabilir veya altina diigebilir. Bagka bir yaklasim da,

TL’yi toplam karakteristik sayisina bolerek %100’ agmasint 6nlemektir (Bu 6rnekte 5°¢).

Boliinmiis veya degil, TL kesinlikle tedarikgilerin iriinlerini kargilagtirmada ve tek

kaynakl gevrelerde kalite gelistirmede miikkemmel bir aragtir.
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Tablo 5.7. Iki tedarikgi arasinda toplam kayip kargilagtirmasi (Snow, 1993)

Ortalama Kayip
Karakteristik Tedarikgi 1 (%) Tedarikei 2 (%)
1 10 25
2 41 62
3 3 10
4 15 35
5 24 5
Toplam Kayip (TL) 93 137

5.9.4. iki tedarikgi arasmda iiretim boliisiimii

60 puan kalite icin ve 40 puan maliyet igin olmak lizere 100 puanhk bir segim
degerlendirmesi yaptigimizi kabul edelim. Iki tedarikgiden daha diisiik TL degerine sahip olan
tedarikei (7Z,

ow

), O, (60) maksimum puan olmak tizere bu puam elde eder. Daha yiiksek TL

degerine sahip tedarik¢i (7L, ), ), puanlarim (5.22)’ye gore alir:

_o | e
Qh—Q,,,( 7 ) (5.22)

hi

Ayni mantik, sadece maksimum puan degismek tzere maliyete de uygulanir. Sonugta
kazanilan puanlar toplamir ve daha yiiksek puana sahip tedarik¢i uretimin biyiuk kismuni alr.
Tablo 5.8, bu degerlendirmeyi gostermektedir. 1.tedarikgi kazanandir ve siparigin biyiik kismini

alir.

Tablo 5.8. Tedarik¢i degerlendirme (Snow, 1993)

Tedarikgi 1 Tedarikgi 2
Kalite Kaybi (%) 93 137
Kalite Puanlari (Maksimum 60) 60 43.9 (60 x 93.3/137)
Maliyet (milyon $) 1.2 1.0
Maliyet puanlann (Maksimum 40) 33.3 (40x 1.0/1.2) 40
Toplam puanlar (Maksimum 100) 93.3 83.9
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5.9.5. Agirhk faktorleri

Spesifik bir karakteristigin degeri veya onemi, bir agurlik faktora ile arttinilabilir. Boylece
agirhklandirilmig ortalama kayip:

WAL =w x AL (5.23)

Yiiksek bir agirlik faktor, ilgili karakteristigi gelistirmek i¢in tedarikg¢iye bir motivasyon
saglar. Karakteristigin se¢imi dizayn edilmig bir deney sonucunda yapilabilir. Omegin asagidaki
tablodaki degerleri kullanarak 1.karakteristikteki degiskenligin, diger karakteristiklerle
kargilagtinddiginda, sistem tzerinde 2 kat daha fazla tesire sahip oldugunu goririz.
5 karakteristige 3 agiwhk faktorinin verilmesinin nedeni ise eger yeteri kadar kiigik
tutulabilirse, triiniin bagka bir uygulamada kullanilabilmesine izin vermesidir. Tablo 5.9’da yeni

degerlendirme goriilmektedir:

Tablo 5.9. Agirlik faktorlerini kullanarak toplam kayiplan kargilagtirma (Snow, 1993)

Tedarikgi 1 Tedarikgi 2
Karakteristik | Agurlik Faktorii (w) | AL (%) | WAL (%) | AL (%) WAL (%)

1 2 10 20 25 50
2 1 41 41 62 62
3 1 3 3 10 10
4 1 15 15 35 35
5 3 24 72 5 15

Toplam Kayip (TL) 93 151 137 172

Daha Onceki tabloda verilen sonuglari kullanarak, hala 1.tedarikgiye daha fazla siparis
verilebilirdi. Ek olarak sunu da belirtmek gerekir ki, TL aguwlik faktorlerinin toplamina
boliinerek % 100%in altinda tutulabilir (Ornekte 8’e)
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5.9.6. Tek tarafli maksimium spesifikasyonlar icin ortalama kayip

Simdiye kadar sadece ¢ift tarafli spesifikasyon igin ortalama kayip hesaplanmugtir. Sikga
rastlanllan bir durum olarak, spesifikasyonlar tek tarafhidir (belli bir degeri agmaz) ve
karakteristikler stfinn altina asla diigmez. Buna iyi ornekler, Grinin agirhi@ veya elektriksel
gurultt olabilir. Sekil 5.19°da tek tarafli spesifikasyon igin kayip fonksiyonu gosterilmistir.
Kayip USL'de %100 ve 0’da O olmaktadir. Ayrica, kayip 0’dan uzakligin karesiyle orantilidir.

L=k (5.24)
100
k=ron (5.25)

Ortalama kaybin hesabi, yukanidaki formilleri kullanarak ¢ift tarafli spesifikasyonda
oldugu gibi son derece basit bir gekilde yapilabilir.

100

75 /
) e

2% /

0 —/

X Karakteristigi

Kayip (%)

uUsL

Sekil 5.19. Tek tarafli maksimum spesifikasyon igin kayip fonksiyonu (Snow, 1993)

5.9.7. Tek tarafli minimum spesifikasyonlar icin ortalama kayip

Diger spesifikasyonlardan tek farki, sadece alt spesifikasyon limitinin (LSL) mevcut

olmasidir. Kayb1 6lgmek igin:
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1 2
L=k (;) (5.26)
k = 100USI? (5.27)

100 \
75 \
50

25 \
~

LsSL X Karakteristigi

Kayip (%)

Sekil 5.20. Tek tarafli minimum spesifikasyon i¢in kayip fonksiyonu (Snow, 1993)

5.9.8. Tercihli ¢ift tarafh spesifikasyonlar icin ortalama kayip

Tartigilacak dordiinci ve son tip, ¢ift tarafli fakat bir tarafin tercih edildigi spesifikasyon
tipidir. Aym1 zamanda bu durum, hedef degerin spesifikasyon limitlerinin ortasinda olmadig;
herhangi bir ift tarafli spesifikasyona uygulanabilir. Ornek olarak zamanla artan veya azalan bir
karakteristigi verebiliriz. Uriine daha uzun bir kullanim 6mrii saptamak igin karakteristik diigiik

veya yliksek degerde tutulabilir.

Karakteristik igin hedef deger LSL veya USL’ye yakin segilir. 7 degeri, LSL veya USL
izerinde alinmaz. Eger boyle yapilirsa, 6rneklemeden ve tekrar testlerinden kaynaklanan birgok
yanlis geri gevirme olacaktir. Sonugta ortaya ¢ikacak kagit isleri, anlasmazhiklar ve geri tagima

maliyetleri arttirir,

Tedarik¢i ve satict test sistemleri arasindaki farkin standart sapmast belirlenmelidir.
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Ornegin, T, LSL’den 2 standart sapma uzakta segilebilir. Bu durum, %2.27 nisbetinde tedarikgi
riski demektir ve eger tedarikgi tiim triinleri tam 7 noktasi tizerinde Uretmigse, 44 Uriinden 1
tanesinin geri ¢evrilebilecegi seklinde yorumlanabilir. Sadece elimizde tedarikgi test sistemi
varsa, standart sapma 25 Griiniin yeniden test edilmesiyle saptanabilir. 1. ve 2. test degerleri

arasindaki farklan kullanarak gereken degeri tesbit edebiliriz.

Kayip, T noktasinda 0 ve USL veya LSL iizerinde %100 olup, noktasindan farkin
karesiyle orantilidir. 2 tane kayip fonksiyonumuz mevcuttur. Bu nedenle x degerini hangi

fonksiyon tizerinde aldigimiza bagh olarak k sabiti degisir. 7 degerinin Gizerindeki kayip i¢in:

100

755\ T
A §
i\ AnlV S0 4
-\ i

]

\

i
LSL T USL
X Karakteristigi

50

Ka ]
Vs

0

Sekil 5.21. Tercihli ¢ift tarafli spesifikasyonlar i¢in kayip fonksiyonu (Snow, 1993)

L=k(x-T) (5.28)

k,=100/(USL-TY’ (5.29)

T degerinin altindaki kay1p igin:

L=k(x-T) (5.30)

k, =100/(LSL—T)* (5.31)
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5.9.9. Tek tedarikgili durumlarda kalitenin tesviki

Kayip kavram, yiksek seviyelerde kaliteli tiretimi tesvik igin faydali bir kavramdir.
Muhtemelen sdzlesme degerinin %5 ve %10°u arasinda bir deger ((Q,), kaliteyi tesvik icin
kontratin maddelerine eklenebilir. Gegmig belli bir tarihteki toplam kayip ( 7L, ), bir tedarikginin
iirini igin hesaplanir. Sozlesmenin bitiminde sozlesme altinda uretilmis tiriinler igin toplam
kayip (7L ) tekrar hesaplanur. Toplam kayiplar arasindaki farklar hesap edilerek gelisme diizeyi

bulunur. Geligme seviyesine gore, tedarik¢i kalite igin ek bir tcret alir ().

0, x(7L, - 1)

0, = L (5.32)

Omegin toplam kayip %80°den %20’ye gelmisse, tedarikgi kalite tegvikinin (Q,)
%75'ni alir. Her sozlegmede, bir 6nceki sozlesmeye ait 77, sifirlaur. Bagka bir uygulama da
daha biiyiik bir tegvik saglamasi igin sabit tutulmasidir. 72, degeri, spesifikasyonlar degismedigi

siirece asla arttirilmaz, sadece diigiiriilebilir. Ayrica, yok olan kalite gelismelerine bos yere para
sarfetmemek igin, kalite tegviki asla toplam kayiptan daha genis tutulmaz. Eger bir tedarikgi

toplam kaybt %3 azaltnugsa, kalite tesviki maksimum %3 olabilir.

Yukarida anlatilan metod Amerikan Donanmast igin mikrodalga tiip tireten iki firmaya
uygulanmig, se¢imin %50 kalite, %50 maliyet kriterine gore yapildigt bu birkag milyon dolarlik
siparigin, yiiksek maliyetli-yiiksek kaliteli firma ($21300/birim) tarafindan buiyiik kismu
alinmugtir. Diigiik maliyetli-diigiik kaliteli firma ($18900/birim) daha kigiik bir kismini almugtir.

Plan, duyurudan segim asamasina kadar her agsamada ayn kriteri kullanmaktir.
5.10. Tersanelerde Istatistiki Proses Kontrol

Temel olarak bakildiginda, daha iyi {iriin ve hizmet saglama yetenegi, verimli prosesler
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gelistirme ve olgme, kontrol metotlarimin uygulanmasiyla gelisir. IPK yontemleri iiretim hatti
tarzinda yapilan imalatlarda ve hizmet endiistrisinde genig olarak kullamihiyordu. Yeni gemi
ingaasinda ve gemi peryodik bakimlarinda uygulanmasi ise yenidir. Onarim alanii ayrica
degerlendirmek gerekir. Ciinkii tam olarak ne imalat ne de servis hizmeti olarak
degerlendirilebilir. Burada tersanelerimiz tarafindan uygulanmasi muhtemel bir IPK sistemi

onerilecektir.

5.10.1. Gemi insaa ve onarimmin karakteristikleri

1989 yilinda Naval Engineers Journal’da yaymlanan bir makalesinde Pettavino’nun da
soyledigi gibi “Herhangi bir Griiniin tasarim ve imalat prosesinin, biyiik kompleks araglarin

ingaa ve onarim proseslerine zorluk agisindan yaklagmasi miimkiin degildir.”

Savas gemilerinin de dahil edildigi sekilde goruldigii gibi, gemi ingaasi oOzel
karakteristikleriyle farkl bir prosestir. Is paketi, farkli kurumlara karsi sorumlu birgok galigan
arasinda bolinmistir. Ornegin bunlardan biri, birincil miiteahhittir. Bazi isler daha alt
miiteahhitler tarafindan, bazilari da tersane galiganlan tarafindan yiirttilebilir. Arada sirada ise
loydlar da kanigmaktadir. Ayrica, bazi hallerde birden fazla birincil miteahhit olmasi da

sozkonusu olabilmektedir.

Tersanenin askeri bir tersane olmasi durumunda, lojistik destek, Ozel ve resmi
iireticilerin her ikisinden de gelir. Béyle bir durumda islerin ¢gok daha iyi planlanmasimin zorunlu
oldugu agiktir. Ciinki, isleri yiiriiten gruplann sayisi1 artmug, koordinasyon zorlasmis olup, is
paketi yiizlerce i icermekte ve galisma donemi aylarla ol¢iilmektedir. Gemi onariminda, tam is
paketi onceden bilinmez. Hatta kompleks bir aracin imal edildigi distntlurse, yeni gemi
ingaatinda imalat srasinda yeni is paketleri eklenmek zorunda kalmulabilir Is paketi,
modernizasyonu, yenilemeyi ve onarimu Kapsayabilir Bu aktiviteler en az 3 yil onceden
planlanir. Gerekli onarim sadece kabaca tammlanir. Cunki, detayll gemi durumu aragtirmasi

miimkiin degildir. Sonug olarak, onarim fiyat teklifine, is planlarinda nelerin geri kazamlip
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nelerin atilacagina ve uzun zaman kullanilip kullamlamayacak parga siparisi gibi birgok
degiskene bagh olarak degisir. Tersaneler gok fonksiyonlu proseslere sahiptir. Juran’in da
belirttigi gibi, fonksiyonel organizasyon ve gokfonksiyonlu prosesler arasinda dogal bir gatisma
vardir. Bir fonksiyonel organizasyon dikey hiyerarsilerden olusur. Bununla birlikte isler yatay

¢ok fonksiyonlu prosesler aracilifiyla yapilir.

Bir geminin onarimi, geminin konstriiksiyonuna siki sikrya baghdir. Yeni gemi ingaasinda
yapilacak igler kesin denemese bile ona yakin bir sekilde bilinmektedir. Sonugta ne kadar
siirecegi ve ne kadara malolacagi onceden bilinir. Tam zamamnda ve biitge iginde isi bitirmis
olmaya, performansi degerlendirirken en yiiksek puanlar verili. Onanma gelindiginde ise
yapil€ak isin biyikligiiniin, 6nceden is paketinin belirsizliSinin, tam zamaninda ve biitge iginde

sloganim bir beklenti ve performans 6lgiisii olarak uygulanamaz hale getirdigi bilinmektedir.

KARMASIK CARPISMA
SISTEMLERI

Gozetim
Silahlar
Kumanda ve
Kontrol

KARMASIK GEMI
SISTEMLERI

Tahrik
Kayip Kontrol
Gii¢ Dagitim

PARCALANMIS iS PAKETI

BELIRSIZ IS PAKETI

Birgok galisan ve
tedarikgi

Eksik Fonlama
Yaklagik Onanm
Paketi

Sekil 5.22. Askeri gemilerin de dahil edildigi gemi onariminin dogal yapisi (Stimson, 1993)
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Calisanlarin, tedarikgilerin ve sorumluluklarin gesitliligi, yapilacak isin, geminin
malzeme, koordinasyon ve kontrol gartlari, onarm prosesini yonetmek igin olaganiistii bir

yetenek ihtiyaci dogurmaktadir.

5.10.2. Tersanelerde iIPK’ya alternatif uygulamalar

Robert T. Clemen IPK uygulamalarini degerlendirirken, “Bazen problemleri tam olarak
tantmlamada sorunlarla karsilasinz. Bu nedenle probleme yanlis tarzda yaklaginz. Bu tip hataya
3.tip hata denir” demektedir. Ciimlede deginilen husus gemi islerinde de aynen gegerli
olmaktadir. Ciinkii, isler genel ve ozel problemlerin beraber beklenebilecegi, kompleks
gelisimlerin oldugu proseslerden olusurlar. Sozii edilen genel ve 6zel problemlerin iistesinden

gelebilmek igin, uygulanan alternatifler farkli yonleriyle elestirilmek tizere siralanmugtir:

1.segenedi sozlesme olarak kabul edebiliriz. Bazen armatérler veya kamu kurumlan
maliyet riskine dayanan, ireticiyi sadece kalitede odaklanmaya iten, normalden daha yiiksek
meblagh sozlesmeler yapabilirler. Maliyet art1 sabit ticret tipi sozlesmelerin, kalite igin birincil
giudiileyici olarak kullanildiklari zaman baganli, fakat pahali mekanizmalar olduklan

gosterilmistir. Is bittiginde maliyetin %50 oraninda artmasina sik rastlanir.

Tablo 5.10. Kalite stratejisine alternatifler

Alternatif Avantaj Dezavantaji
Sozlesme Finansal agidan tegvik edici Pahalidir
olur
Onleyici Bakim Stratejileri | Maliyet/Is oranint optimize Maliyet ve kalite iligkisi
eder belirsizdir
Standartlar Isin dogru diirtist yapilmasim Kaliteyi garanti etmez
garanti eder
Istatiksel Kalite Kontrol | Direkt bigimde kalite tizerine Uzun dénemli gaba ister
dayamr

Maliyetler bakim felsefeleriyle de azaltilabilir. Cieri ve Elfont tahminci bakim
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stratejilerinin onarim maliyetlerini, onleyici bakim stratejilerine gore 1/3, bozuluncaya kadar
kullanima gore ise 2/3 oraminda diigtirdiigiinii géstermiglerdir. Kalitenin geligmesi igin minimum
biitge, yerinde bir planlama ve kayffnaklandlrma gereklidir. Buna ragmen teklif edilen fiyat,

minimum biit¢enin de altinda olabilir.

Son derece agiktir ki, kalite g¢ok diisik maliyetli bir ortamda olusmayacaktir. Bir
tersanenin isi bitirmekten bagka higbirgeye dikkat etmeden milyonlarca dolarhk bir teklif vermesi
mantiksizliktir. Ciinkii yerinde bir kalite mekanizmasi yoksa, igin bitmesi kalitenin olustugunu

gostermez.

Bir baska strateji, standartlara odaklanarak iglerin yurttiilmesidir. Yillar boyunca,
standartlar araciligtyla gemi onarim ve inga kalitesini gelistirmek igin, Amerikan Donanmasi’nda
uygulamaya doniik tipte, MSR (Master Ship Repair Agreement) ve MOR (Master Ordnance
Repair Program) benzeri birkag sistem gelistirilmistir (Stimson vd., 1993). Ornegin MSR tesisin
atolyeler, makineler, kuruhavuz ve diger temel iglemler gibi gereksinimlerindeki standartlar

gosterir.

Standartlara dayali stratejilerin eksik yoni, igin yapilmasiu garanti edip, kalite
performansinin ve miigteri tatmininin garanti edilmemesidir. Cunki musteri ve galigamin her
ikisinin de hedefi kalite olmasina ragmen, miisteri minimize edilmis maliyet isterken, galisan

maksimum kar arzu etmektedir.

Sozlesme ve standartlar stratejileri kalitenin gelismesini temin igin bir ortam
hazirlamasina ragmen sonugta onanm Kalitesinin siirekli gelistirilmesinin yiikti galiganin
omuzlarindadir. Bu IPK’min devreye girdigi an olmaktadir. Baganh bir alternatif olabilmesi igin,
IPK metotlan bilingli olarak siirekli gelisim hedefine yoneltilmek zorundadir. IPK, verimli,
olgiilebilir ve migteri-galisan arasinda ortak beklentilerin olugmasiu saglayan bir performans
teklif etmektedir. Dogal olarak sozlesme IPK’yr zorunlu kilmaz. Bununla birlikte kabul

edebiliriz ki, miiteahhit proseslerin siirekli gelisimiyle ilgilidir. Ciinkii, kendi rekabetgi yetenegini
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kaybetmek istemez. Dolayistyla da miisteri tatmininin geligmesini saglar.
5.10.3. IPK degerlendirmesi

Gemi bakimlarinda oncelikler agikga Dbelirtilmelidir.  Eger kaliteli bir bakim
amaglaniyorsa, o zaman kalite islerine daha yiiksek bir 6nem verilmelidir. gemi iglerinde kalite

ancak IPK yontemlerinin tatbiki ile en verimli bir bigimde saglanabilir.

[PK’da uygulanan Shewart yontemleri bir prosesin iiriinlerinden rastgele 6rnekler
a‘llarak, gergcek zamanh olarak prosesin ortalamasina, varyansina ve kontrol limitlerine karar
vermeye dayanmaktadir. Bu veriler daha sonra bir agik gember kontrol sistemi olugturmak i¢in
kullanalir. Proses genellikle triinlerin sayisinin binlerle ifade edildigi otomatik bir imalat

prosesidir.

Dogal olarak IPK’min sadece bunlarla simirlanabilecegi diigiiniilemez. Ciinkii aym
yontemler dugtik kapasiteli birlestirme veya yiiksek kapasiteli ofis islerini de kapsayabilen
herhangi bir prosese gayet basarili olarak uygulanabilirler. Burada diisiiniilen, IPK tekniklerinin
tersanelerin uiretim, test ve malzeme programlarina uygulanabilmesine imkan verecek bir sistem

Onerebilmektir.

Kontrol limitleri prosesin tekrarlanabilme ihtimalini 6lgerken, yetenegini belirtemezler.
Proses kontrolii ve proses yetenegini birbirinden ayirmak ¢ok onemli olmaktadir. Ciinkd,

tersane galisan olarak kontrol limitlerinden, armatér misteri olarak yetenekten sorumludur.

Shewart yontemlerindeki degiskenlerle proses yetenegini anlatirken, daha once

deginildigi gibi, Taguchi bunun igin bir ceza fonksiyonu tanimlamaktadir.

Shewart metodunda oldugu gibi, sonsuz bir populasyondan rastgele érnekleme alma

hakkinda bahsederken, her ornegin ortalamasindan ve daha sonra da ortalamalarin
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ortalamasindan da mutlaka sézedilir. Metoda matamatik agidan bakildiginda, son derece zekice
oldugunu itiraf etmek gerekir. Sonsuz bir populasyondan drnekler ¢ekme, rastgele 6rneklerin
temsilci olabilmesini saglar (Merkezi Limit Teoremi). Ortalamalarin ortalamasi, yaklagik normal

dagilmugtir ve bu nedenle performans hakkinda kesin yargilara varabiliriz.

Pratikte ise istatik¢iler matamatik giizellikle, maliyetlerin azaltilmasindan ¢ok daha az
ilgilenirler. Deming, dugiik kapasiteli imalat i¢in kiigiik populasyonlann istatiksel degelendirmesi

hakkinda birka¢ 6rnekten bahseder.

IPK, en ¢ok dirtiniin kontrol edilmesi tarzinda anlagilir. Buna ragmen, Deming ve
Taguchi’nin her ikisi de, IPK’ya aym zamanda prosesin kontrolii gibi bakarlar. Dikkatli bir
segimle, sistemin karakterini ve durumunu gosteren parametreler belirlenebilir. Kapali devre
formal bir kontrol sistemi tanumlanir. Geligim ve kalite yoniinden mevcut durumun tanimlanmasi
icin, rastgele secilmis Ornekler kullanilarak durum degiskenleri belirlenir. Aym veriler

karakteristik davramg egrileri geligtirmek i¢in de kullanulabilir.

Isin pif noktasi, bir sistemin nasil davranmas: gerektigini anlamaya bagsladikga, onu

kontrol eden alt sistemleri de gelistirebilecegimiz gergegidir.
5.10.4. Ol¢iim ve kontrol

Konustugunuz konu hakkinda 6lgiim yapabiliyor ve sayilarla ifade edebiliyorsak, onun
hakkinda birgeyler biliyoruz demektir. Eger bunu yapamiyorsak, bilgimiz yetersiz ve tatmin edici
olmayan bilgidir. Olgiim ve kontrol, edinilen bilgilerin beyinde saglamlagtinimasinda en dnemli
aragtir.

5.10.4.1. Karakteristik egriler

Eger tizerinde ¢aligilan sistemin davranigi anlastlirsa, kontrol sistemleri optimal olarak
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dizayn edilebilir. Mevcut bir geminin sistemleri nasil davranir? Onu élgebili?ﬁ%yiz? Karakteristik
egriler bu sorularin cevaplarii bulmayr kolaylagtirr. Ciinkt, sistemin bazi Ozelliklerindeki
degisimleri igaret eden, bdylece onun karakteristik davranigini anlamamizi saglayan parametrik
kargiliklart vardir. Burada bizim sistem olarak aldigimiz, gemi i¢indeki herhangi bir tesisin imal

prosesidir.

Omegin, Amerikan Donanmas’nin mevcut gemi onarim prosesi modelini ele alalim.
Model sistemin baglangicina gore, onarimla ilgili bazi anahtar olaylarin ve kilometre taglarimn
diizenlenmestyle olusur. Sekil %23, bir anlamda iyi olafak diistinilebilecek bu dizeni
gostermektedir. Aym1 zamanda bu siralama istege baghdir. Tersaneler kilometre tagi olarak
nitelenen olaylari bitirmelidirler, fakat bu kronolojik siralamayi izlemeleri i¢in higbir zorunluluk
bulunmamaktadir. Ciinkii, bunun optimal bir sira olup olmadigim bilmiyoruz. Aslinda, optimal

bir siranin mevcut olup olmadigim da bilmiyoruz.

Bu keyfi program, bizim birincil karakterisrik egrimizi temsil etsin. Bunun iyi bir egri
oldugunu farzetmeyecegiz. Verilen zaman ve istatiksel bilgilere gore karsiiklan, en ¢ok
kullarulan kronolojik siralamaya yerlestirilir. Bilgiler, tatmin edici sonuglar elde edilmis onarim
serilerinden elde edilebilmektedir. Ornegin, havuzlamanin programdaki %20 noktasindan dnce

tamamlandigini gorebiliriz.

Basarili onarim tersanelerinde bulabilecegimiz bir bagka 6rnek, carpigma sisteminin
kurulumunun tamamlanmasinin %50 noktasim ge¢medigidir. O halde, istatistiin bir kullanims

da, proses degiskenlerinin karakteristik davramglarina karar vermede karsimiza ¢ikmaktadir.

lliging olmasi agisindan verilebilecek bir bag/ﬁmek, belli bir saymin {zerindeki
gemilerden elde edilmis malzeme belgeleriyle ilgili verilere bakip, karakteristik egrisini ¢izdikten
sonra, ortalama olarak, kontrol edilen is parcalan igin, malzemenin %75’inin baslangigta,
%95’inin ise % 25 noktasinda elimizde oldugunu anlayabiliriz. Bu bilgileri elde etmenin stok
maliyetlerini minimize edip, toplam maliyette de bir diisiise neden olacag ¢ok agiktir. TKY

felsefesine son derece uyan bir 6rnektir.
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1. Is baglangici

2. Ulagim kisaltmalan

3. Havuzlamanin tamamlanmasi
4. S6kmenin tamamlanmasi

5. Destek sistemlerinin
tamamlanmasi

6. Hawuz digina alma

7. Kalinabilir hale getirme

8. Carpisma sistemlerinin
kurulumunun tamamlanmasi

9. Makina bosluklannin
tamamlanmasi

10. Carpisma sistemlerinin
isletilebilifliginin test baglangici
11. Isiklandirma sisteminin
tamamlanmasi

12. Gemi sistemlerinin yeniden
kurulumunun tamamlanmasi
13. Hawz denemelerinin
tamamlanmasi

14. Hizli seyir denemelerinin
tamamianmasi

15. Deniz denemelerinin
tamamlanmasi

16. Sistem testinin
tamamlanmast

17. Dagitim

Sekil 5.23. Anahtar olaylar karakteristik egrisi (Stimson, 1993)

Karakteristik egrilerin kullanimi, normal bir tesisin nasil olmasi gerektigine sayisal bir

bakis agis1 kazandirmaktadir. Ciinkii, bazilart daha iyi performans gerektiren daha dik bir egri
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beklerken, digerleri de daha yatay ve dolayisiyla da daha az program zorlugu ¢ikaran bir egri
bekleyebilir. IPK’min uygulamsiyla, en az 2 karakteristik egrinin sekline karar verilebilir. Bu

egriler {iretim gelisimi ve malzeme belgeleri egrileridir (Stimson, 1993).

5.10.4.2. Durum degiskenleri

Kabaca #, aninda sistemin durumu bilindiginde ve ilave olarak girilecek yeterli veri
yardimyla, ¢ikacak tiriin hakkinda bir yargtya varabilmek miimkiin olabilmektedir. Bir sistemin
durumunun, onun kontrol edilen is pargalarimin dinamik davramgt oldugunu soylemek
mimkindir. S6zii edilen ig pargalar, kritik yol tizerinde olmasi, karmagikligi, malzemesi ve
diger Ozellikleri nedeniyle programlanmig tamamlama tarihini etkileme potansiyeli tagiyan

islerdir.

Sistemden gelen veriler, daha 6nce degisken tip olarak adlandirdigimiz tiptedirler ve
genellikle parametrik degerlerden alinirlar. Durum degigkenleri daima birden fazla olarak
secilmelidir. Bir tersaneyi diigiindigimiizde, gereksinim duydugumuz bu bilgideri su

parametrelerden alabiliriz:

A. Uretim oran
B. Malzeme belgeleri
C. Test ve muayenelerde basarisiz orani

D. Test programi tamamlanma orani

Parametreler rastgele segilmis olabilirler. Bu durum onlann IPK sistemlerinde

kullanilmasina engel degildir.

Durum degiskenleri 6lgiilebilir ve kontrol edilebilir olmak zorundadir. Ciinki, ancak bu
halde faydali olabilirler. Segimlerinden, izleyen paragraflarda bahsedilecektir. Asagidaki gibi

formiile edilmeleri miimkiin olmaktadir:
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Uretim Kontrol X, : Kontrol Edilen I Pargalarn
Malzeme Kontrol X, : Ihtiyag Tarihi-Teslim Tarihi
Kalite Kontrol X, : Baganisiz Test ve Muayene
Test Kontrol X, : Tamamlanmayan Testler

5.10.4.3. Uretim kontrol

Onarum tersaneleri, bitmis i§ pargalan uretirler. Baglangigta geligimin 6l¢iilmesi kolaydir.
1000 parga 1§ varsa ve 800’i tamamlanmug bulunuyorsa, o zaman i@c?im’ini bagarmigiz
demektir. Bu anlayigtaki problem, baz i pargalan birkag adam-saat gerektirirken, bazilarinin ise
yuzlerce adam-saat gerektirmesidir. Daha 6nce verilen Ornekte, is pargalarinin kalan %20’si,

mevcut zamanin % 50°sini alabiliyordu.

Anahtar olaylar ve kilometre taglar, isi gelistirmek icin kullanilabililirler. Sozlesme
icinde vurgulansalar bile, kronolojik olarak zayif bir pozisyona sahiptirler ve kronolojik
gelismeye siki sikiya uymazlar. Sonugta, igin yapilmastyla ilgili gelisme ve kalan zaman, kesin
olarak tamimlanamaz. Kabaca da olsa, kontrol faaliyetleri igin faydali olabilecek sonuglar

vermesi beklenmemelidir.

Bir ihale yapildiginda, baglama ve bitig tarihleri saptamir, kritik yol tamimlanir. Tanumlama
yapilirken esnek davranimug, olabilir fakat rekabet tersaneyi zorlar. Bundan dolayi, kontrol
edilen is pargalarmin yonetimi, st seviyede karar alinmasm gerektirir. Uretim kontroliiniin
olguimi, kritik yolun izlenmesinin diginda, i pargalarinin tamamlanmasi veya kilometre taglarinin
bitirilmesiyle ilgili degildir. Negatif tagma adi verilen, kritik yoldan sapilan gin sayisi, sifir
degerini aldiginda prosesin kontrol altinda oldugunu kabul edebiliriz. Negatif tagmanin artmasi
demek, Taguchi anlaminda bir hedef degerden sapmamin arttif1 anlamina gelir. Onceden

belirlenmis bu deger sifir olmayabilir. Buna yonetim karar verir. Yine de, negatif tagmayla en
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cok ilgili olmasi gereken, miisteri konumunda olan armatore, bir agiklamay: zorunlu kilar.

Uretim kontrol degiskeni X, ’in bir bagka adi da, kritik yoldan uzaklagilmis giin say131

olarak negatif tagma olmaktadir. X, programu ters yonde etkleyen her kontrol edilen ig parga
igin bir X|, elemanina sahip olacaktir. Eger kritik yolun birimi adam-saat olarak tesbit eé"lnﬁﬁs

ise, X, de adam-saat biriminden olacaktir.

5.10.4.4. Malzeme kontrol

Tesiste kullamlacak malzemeler hangi kaynaktan temin ediliyor olursa olsunlar,
spesifikasyonlara uymak zorundadrlar. Malégl\egf;elinﬁze gectiginde, malzeme belgelerini de
islerin kontroliinde kullamlabilecek bilgiler elde etmek Gizere iglemlere sokabiliriz. Ancak bunun
da bir istisnasi bulunmaktadir. Eger malzeme ulagtminin karakteristik egrisi, higbir malzeme
girmeden veya c¢ikmadan, basitge is paketinin degistirilmesiyle farklilagtyorsa bu islem

yapilamaz.

Yukarida agiklanan nedenlerden dolayi, malzeme kontrolii, her malzeme isleminden
saglanan belgelere dayanilarak bilgiler elde etmek demek degildir. Kritik yolun basanli olarak
izlenebilmesi igin, malzemelerin beklenen zamaninda vanglarim bilmek gerekmektedir. Basarili
malzeme yonetimi sayesinde, malzemeler parga seviyesine kadar izlenebilirler. Malzeme kontrol

degiskeni X, , bunu saglamada yardimei olur. X, kritik yolu etkileyen malzeme gecikmelerinin

gin cinsinden ifadesidir. Bu gecikmeye yol agan her olay igin, bir X,, elemanna sahiptir.

5.10.4.5. Kalite kontrol

TKY’yi yonetim tarz1 olarak se¢mig bir tersanenin, uygun bir test ve muayene sistemine
sahip olmamas: disinillemez. Sistem, kalite giivence bolimiiniin bir pargasi olarak

organizasyondaki yerini alir. Miigteri ister askeri, ister kamu, ister 6zel bir kurulug olsun, Griiniin
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kalitesinin o kurulusun da kalite giivence sisteminden gegecegi hesap edilerek, tersane kendi
sisteminin yapisin1 ona gore kurmalidir. Amerikan Donanmasi’min Total Ship Test programi, bu
amagla kurulmug bir program olarak 6rnek gosterilebilir. Tersanenin test ve muayene sistemi,
IPK yoéntemlerinin zorunlu kildig1 binlerce muayeneyi kapsar. Eger basarisiz bir muayene olayi,
bir kontrol edilen i pargasi i¢in meydana gelmigse, o kontrol edilen is pargas: tamamlanmamig

kabul edilir. X, kritik yolu etkileyen is pargalar igin giin olarak ifade edilir. X, her basarisiz

muayeneye neden olan i§ pargast i¢in, bir X, elemanina sahiptir.

5.10.4.6. Test kontrol

Amerikan Donanmast’nin Total Ship Test Program adint verdigi programu drnek olarak
alabiliriz. Bu sisteme gore, kabul edilebilir tamamlanmug bir test demek, basarili veya ortaya
¢tkan farkhiliklarin, migsteri tarafindan kabullenildigi test demektir. Tamamlanmamus,

denenmemis veya basarisiz olanlar diger kategorisinde siniflandiriimaktadirlar. X, , diger

degiskenlerde oldugu gibi, birimi kritik yolun etkilendigi giin sayisi cinsinden olan ve her

basansiz test igin bir X, elemanina sahip olan bir degiskendir.

5.10.5. Durum kontrol sistemi

Asagidaki sekilde, durum kontrol ¢emberi gosterilmektedir. Her degisken, negatif
tagmanun birimleri cinsinden ifade edilmektedir. Bu durum, sistemin dogal yapisinda olan hatay,

bir bagka deyimle, planlanmig programdan sapmayi azaltmak diigincesinden kaynaklanmaktadir.

Ayrica, degigkenler stokastiktir. Zaman karsiliklari, uygulandiklart sistemden sisteme
degismektedir. Parametrelerin tutulan kayitlar, belli bir zaman gegctikten sonra, olasilik
dagilmlan yapmamiza yardimct olur. Bazi degiskenler birbirleriyle ilgili olduklarnindan,

birlegtirilmis olasilik dagilimlarina da karar vermek miimkin olur:
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A. Test ve Malzeme

B. Uretim ve Malzeme

C. Uretim ve Test/Muayene
D. Uretim ve Test

Elde edilen bu dagilimlar, tersanenin kontrol limitlerinin tesbit edilmesinde kullanilirlar.
Herhangi bir Shewart sisteminde oldugu gibi, yonetimin sapmalari minimize etme, 6zel ve genel

sorunlan ¢ozebilme yetenegi, prosesin bagarisin belirleyen en baytik faktorler olacaktir.

Beklenen
Dagilim . Ba.k1m .
Dinamikleri
W(s) G(S)
P
Duzeltici
Dinamikler S L
CE) [ MO
Q
W(S) : Spesifikasyon
G(S) : Bakim durum vektdri T
CPM : Kritik yol ydnetimi
P : Uretim monitdri
L : Lojistik monitor
Q : Kalite monitdrii
T : Test program: monitdri

Sekil 5.24. Kritik yolun istatiksel kontrolii igin durum kontrol ¢gemberi (Stimson, 1993)

Sistemde, kangiklik faktorii olarak, kritik yolu etkileyen veya etkileme potansiyeli
tagtyan her olay alinabilir. Genellikle, yonetim zaten bu karigiklik faktorlerinin ¢ikmasim

beklemektedir.

Tersane, kendi bagina iretimin, lojistigin, kalitenin ve testlerin durum degiskeni
monitorlerini  tamimlayabilir. Muhtemelen mekanizmalari, birbirinden ayn ve mevcut

organizasyondan geleceklerdir. Bununla birlikte yonetim fonksiyonu M(S), kontrol edilen is
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pargalan tlizerinde 6zel bir konsantrasyona sahip olmalidir. Bunu bagarmanin mantikli bir yolu,

sadece bu isle ilgilenen bir proje yoneticisi atamaktir.

5.10.6. Simiilasyon

Durum kontrol sisteminin fizibilitesine karar verebilmek i¢in, 6zenli bir sistemi model
olarak alan bir simiilasyon yapilmustir (Stimson, 1993). Amag, gemi iglerinin dogasinda varolan
zaman sabitlerini kullanarak, sistemin stabilitesine karar verebilmektir. Sadece tretim oranim

alarak, caligma basit tutulmaya gayret gosterilmigtir.

Sekil 5.25’de caligmanin bilgisayar modeli de goriilmektedir. W, parametresi,

spesifikasyondan aliman nominal bir ig pargasinin bagarilabildigi orandir. P(w) saga kaymis 40

saat/hafta ortalamali bir binomial bir orandir.

Spesifikasyonun, 1600 adam-giinliik bir siireyi gerektirdigi farzedilmistir. Bu siirenin,
stabiliteyi veya stabilitesizlii gostermek i¢in yeterli oldugu disiinilmiistiir. Keyfi bir gorev
tamamlama olasilik dagilimu kullanilmugtir. Dagilim, zamanin yaklagik %65°lik kisminin kritik yol

tizerinde harcanacagini kabul etmistir.

Dagilimin dogru olmasi zorunlu degildir, sadece makul bir se¢im yapilmugtir. Aslinda bu
anda “Bir geminin Uretim oram igin dogru dagilim nedir?” sorusunun da cevabinu

bilmemekteyiz.
Alinan sonuglar 3 degisik yonetim kararina gore siniflandirilmugtir:
A. Ortaya ¢gtkan problemin ilk haftasi i¢inde, gerekli kaynaklara bagvurularak negatif tagmaya

hizh reaksiyon gostermek.

B. 1-5 hafta arasinda degisen peryotlarda negatif tagmaya reaksiyon géstermek.
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C. Higbir reaksiyon gostermemek. (Bu durum aymi zamanda istatiksel kontrol tekniklerinin

uygulanmamastyla benzerdir.)

Bunlardan bagka en kétii durum olarak adlandirabilecegimiz bir durum daha vardir. O da
kritik yol {izerinde bagarilmasi imkansiz olan gorevdir. Bu halde, sonucun ne olacagint sdylemek

i¢in bir bilgisayara ihtiyacimiz olmayacaktir.

Sekilde 1. ve 2. tip miidaheleler kargilagtinlmaktadir. Zamanin 1/3’i boyunca igler agik
bir kontrol altinda gitmig, daha sonra pratik hayatta da ¢ok sik rastlanilan bildik bir olay
gerceklesmigtir. Sonuca bakildiginda, programdaki kayma makul kaynaklarla ¢oziillemeyecek
kadar buyiiktiir.

WL )

W: Spesifikasyon

w: s parcasi

P(w): Islerin zamaninda
tamamlanabilmesinin olasilik
dagilimi

D: Karar seti

C: Doniigiim (D X W — Z)
Z: Sonug seti

T: Déniigiim (Z —> Program)

Sekil 5.25. Tek degiskenli durum kontrol sisteminin bilgisayar simtlasyonu (Stimson, 1993)
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Sekil 5.26. Kritik yol kangikliklarina simiile edilmig gecikmis ve hizli reaksiyon sonuglan
(Stimson, 1993)

1.tip midahelede, kaynaklarin makul bir miktaniyla hizli reaksiyon gosterilmigtir.
Sonugta da program kaymasi sadece %4 olmustur. Simulasyonda, beklenmeyen karigiklik
faktorleri de igin i¢ine sokulmustur. Pratikte ise birgok kangiklik faktorii beklenir. Bu nedenle
program kaymasi bu kiiglik miktarin altinda bile gerceklesebilir.

Ozetlersek, simiile edilmis sonuglar olduk¢a mantiklidir ve kararsizhin iistesinden

gelinemeyecek kayiplara yol agtigint gostermektedirler. Makul miktarlardaki kaynaklarla, hizh

reaksiyon, stabiliteyi saglamaktadir.
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6. KALITE CEMBERLERI

6.1. Kalite Cemberleri Kavram

Kalite ¢emberleri (KC) olarak adlandinlan ¢6ziim gruplan, ilk defa Tokyo
Universitesi Mithendislik Fakiiltesi profesorlerinden Dr. Kaoru Ishikawa tarafindan
tasarlandi. Dr. Ishikawa, bu teoriyi ortaya atarken, iinlii davramg bilimi uzmanlari Maslow,
Herzberg ve McGregor gibi insanlarin tezleriyle, Dr. Deming ve Juran’in getirdigi kalite
bilimleri arasindaki baglantiyr kurdu. Calismalari, Japon Bilim Adamlari ve Miihendisleri
Birligi tarafindan da desteklenerek, Mayis 1962°de kayitlara “Kalite Kontrol Cemberleri” adi
altinda gecti.

KC, calisanlar ve yonetim arasindaki iligkilerin gelistirilerek, herkesin lehine sonuglar
elde etmeyi saglayan, IPK gibi TKY nin énemli araglarindan biridir. Sistemde, galisanlarin
yaptiklan igleri, kendi isleri gibi hissetmelerini saglamak igin, onlara isleri ile ilgili

problemleri ¢6zme, yurirlige koyma ve benzeri yetkiler verilmektedir.

KC, ilk defa 1962’de Japonya’da uygulamaya konduktan sonra, igveren ve ig¢i
taraflarin her ikisi tarafindan da destek goéren ender konulardan biri olarak devam
etmektedir. TKY ile gelen yeni yonetim anlayisi sonucu, yonetimin Kaliteyi ve verimliligi
arttirma ¢abalarina, caliganlarin destek vermesi, basar i¢in 6nkosuldur. Cember uyeleri,
tizerinde ¢aligacaklari konuyu kendileri sectiklerinden, ilk defa bir isi bagkalanmin istedigi

gibi degil de, kendi istedikleri gibi yapmaktadirlar.

KC uygulamasi ile verilen egitimle, galiganlarin kapasiteleri artmakta, orjinal fikirler
iretmeye ozendirilmekte ve fikirlerini uygulayabilecekleri ortam sunulmaktadir. Insanlarin
yapisinda olan yararl oldugunu ve gelistigini hissetme, dzgiiven gibi duygularnn galiganda

artmasimn sonucu motivasyonun da artmasi, daha iyi iglerin ortaya ¢tkmasint saglamaktadir.
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Bu kisa agiklamalardan sonra, KC’yi genel bir gergeve i¢inde soyle tammlayabiliriz
(Dewar, 1988): “Kendi ¢aligma alanlarindaki kalite ile ilgili sorunlar saptamak, incelemek ve

¢cozmek igin, goniillii ve diizenli olarak biraraya gelen galiganlar toplulugudur.”

Bagka bir tamm g§oyledir (Ishikawa, 1995): “Kalite kontrol etkinliklerini goniillii
olarak aym i§ yerinde yiiriiten kiigiik bir gruptur. Bu kiigiik grup, siirekli olarak firma
capinda kalite kontroliin bir pargasi olarak, biitiin tyelerin katihmiyla, kendini geligtirme,
karsilikh gelisme, atolye icinde denetim, ilerleme ve kalite kontrol tekniklerinden yararlanma

iglerini yuritir.”
6.2. KC’nin Amaglan
KC’nin amaglart 3 madde halinde 6zetlenebilir:

A. Sirketin iyiye gitme ve gelismesine katkida bulunmak.

B. Insana sayg duymak, iginde yasanmaya deger, mutlu ve aydnhk bir isgleri meydana
getirmek.

C. Insan yeteneklerini tamamen harekete gegirmek ve sonugta sonsuz olanaklar ortaya

cikarmak.

Yukarida genel gergevesi cizilen amaglanin pratikte yansimasi ise goyledir (Efil,

1996):

A. Kusurlan azaltmak ve kaliteyi arttirmak

B. Daha etkin bir grup ¢aligmas telkin etmek
C. Ise baglihg arttirmak

D. Cahiganlarin motivasyonunu yiikseltmek

E. Sorun ¢oziicilagi yitkseltmek

F. Haberlesmeyi diizeltmek

G. Uyumlu ¢aligan-yonetici iliskileri geligtirmek

H. Kisisel gelismeyi ve 6nderlik niteliklerini ilerletmek
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1. Giivenlige duyulan ilgiyi gelistirmek
J. Maliyetlerde daha fazla digis saglamak

Bu sayilanlara ek olarak, Ishikawa (1995) tarafindan tammlanmug, KC etkinliklerini

yiiriitmede faydali olabilecek bazi rehber kavramlar da nerilmistir. Bunlar sirastyla:

A. Kendini geligtirme

B. Gonalluluk

C. Grup etkinligi

D. Biitiin ¢aliganlarin katilimi

E. Kalite kontrol tekniklerinden yararlanma

F. Caligma ortamuyla yakindan ilgisi olan etkinlikler
G. Kalite kontrol etkinliklerinde canlilik ve siireklilik
H. Kargilikli gelisme

I. Ozgiirliik ve orjinal fikirler ileri siirebilme

J. Kalitenin, sorunlarin ve geligmenin farkinda olma

Bu maddeler iginden ¢ok ©nemli birkag tanesi, ayr olarak incelenecektir.

6.2.1. Goniilliiliik

KC hareketinin biraz incelendikten sonra ilk goze ¢arpan Ozelligi, insana saygi
esasina dayali olmasidir. Bu nedenle higckimsenin etkinliklere katilmaya zorlanmasi miimkiin
degildir. Tabii ki, sirketin bir organizasyonunun oldugu ve herkesin kendi istedigini yapmaya
yetkisinin olmadigim gozardi etmemek gerekir. Bazi sirketler, KC’nin basarisinin temel
anahtarinin ~ goniillillik aract oldugunu unutup, yukandan asagiya emirler tipinde
uygulamalara kalkisirlar. Dolayistyla daha bagslarken basarisiz olurlar. Ozetlersek, eger
caliganlar etkinliklerinde kendi serbest iradeleriyle yer aldiklarm hissetmezlerse, KC

etkinlikleri bagarii olamaz.
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6.2.2. Kendini gelistirme

TKY’nin gelismesini saglamak igin, egitim ve yetistirme araglanii kullanarak,
caliganlarin yeteneklerinin arttirilmasi hedeflenir. Egitim ve 6gretimin her ikisi de basanda
¢ok onemlidir. Batida egitim dendiginde, sadece teknik egitim anlagilmasina ragmen, KC’nin

amaglan i¢in bu seviye yeterli olmamaktadir.

6.2.3. Karsihikh gelisme

Caliganlar kendi alanlanyla ilgili konularda gelismeye yatkin olduklan i¢in, dar goriis
agtlarina sahip olurlar. Meseleleri bir biitiin halinde gorebilmek i¢in, diger boliim calisanlari,
ayni endistrideki sirketler ve hatta yabanci tilkelerdeki sirketlerle temasta olmalari, boylece

gorug agilarini gelistirmeleri gerekir.

Ornegin, Japonya’daki uygulamada, Kalite Kontrol Cemberi Konferanslarn
diizenlenmis, tartigma ortamlar olusturulmustur. Bazen de, KC ekipleri yabanci tilkelerdeki

seminerlere gonderilmigtir.

Daha 6nce goniilliiliik maddesinde deginildigi gibi, baz1 ¢aliganlar KC etkinliklerine
katilmak istemeyebilir. Sadece bir kez katildiktan ve goriag aligverigsinde bulunduktan sonra
ise biz gerideyiz, bu konuda birseyler yapsak iyi olur geklinde diisiinmeye baglarlar. Amag,
ig¢ilerin kendileri ¢aligip 6grenmelerini temin ettikten sonra, ¢oziim ihtiyact hissetmelerini

saglamak, isi sahiplenme hissi olugturarak ¢aligma istegini arttirmaktir.

6.2.4. Biitiin iiyelerin katilim

Caligilan bolimde ne kadar personel varsa hepsinin katilmast kastedilmektedir.
Sirketin bitiin ¢alisanlanimin  katiimi  kastedilmemektedir. Ciinkii onlar da 6zel kalite
cemberleri olusturarak veya kendilerine verilen goérevler aracilifiyla katilabilirler. Bitiin

tiyelerin katihminda ii¢ asamadan s6zedilebilir.
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Birinci agamada, herkes belli bir KC’nin iiyesi yapilmaya cahsilir. Ikinci olarak
toplantilara diizenli katim temin edilmeye galigthr. Bunu gergeklestirmek igin, herkese
uygun zaman ve yer bulunmasi gerekir. Son agamaya gelindiginde, toplantiya baglamadan
once, herkesin o toplantiya hazir olmasi ve belirlenmis bir gorevi yerine getirmek tizere

gelmesi saglanur.

6.2.5. Siireklilik

KC’ler, belli bir amagla kurulduktan sonra hedefe ulagtp, daha sonra da faaliyetlerine
son verilen bir tarzda c¢aligmazlar. Firma faaliyetlerine devam ettigi siirece KC’nin
caligmalarinin da strdirilmesi gerekir. Bu 6zellikleri nedeniyle, KC’ler proje ekipleri veya
kalite kontrol ekipleri gibi gegitli adlar verilen ekiplerden ayrilirlar. Stirekliligin temini igin
sabirli davranmak gerekmektedir. Uzun donemler siiresince bazi olumsuzluklarin meydana
gelmesi, problemlerin ortaya gikmasi dogal karsilanmalidir. Bu tiir sorunlarin iistesinden

gelebilmenin bir yolu da, KC faaliyetlerinin verimini arttirmaya galigmak olmalidir.

6.3. KC’nin Genel Yapis:

Her grubun tyeleri, aymi ¢aligma alanindan veya benzer igleri yapan galisanlar
arasindan segilmelidirler. Bu uygulamanin amaci, segilen sorunun tiim grup uyelerini
ilgilendirmesi temin edilerek, ¢aligmalardan maksimum fayday: saglamaktir. Uye sayis1 3-15
arasinda olmakla beraber, 7-8 olmasi halinde iiyelerin toplantilara katthm ve konugma

imkan elde edebilmeleri yoniinden daha fazla yarar saglanacaktir.

Programin organizasyonunda su gorevler bulunmaktadir:

A. Uyelerin kendileri
B. Liderler
C. Rehber

D. Yurtitme komitesi
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l Yonetim Komiteﬂ

l Koordinator |

|

L Lider | | Lider | | Lider |
l |
L Lider ] | Lider | I Lider |

Sekil 6.1. KC’nin organizasyonu (Efil, 1996)

Degisik uygulamalar bulunmakla beraber, toplantilar haftada 1 kez ve 1 saat
diizeninde yapilir. Baz1 yerlerde haftalik toplantilar yarim saat siirerken, bazi yerlerde de 2
haftada 1 kez, 1-2 saatlik toplantilar da yapiimaktadir. Toplantilarda gorisiilecek konular,
konu tesbiti, liyelerin egitimi, sorun analizi, ¢6ziim igin tavsiyeler ve ydnetime sunus

maddelerinden herhangi biri i¢ine dahil edilebilir (Dewar, 1988).

6.3.1. KC toplantilar

Bazen caligilan konu, bagka bir grubun caligma sahasina veya ilgi alanina tagabilir.
Boyle bir durumdan uzak durulmaya galigilmali veya segilen konu ortak bir konu ise igler
igbirligi i¢inde gotiriilmeye gayret edilmelidir. C6ziim getirilmeye ugrasilan konu ile ilgili
isletme igindeki mithendis ve yonetici gibi uzmanlara, rehber tarafindan gagn yapilarak,

damigman olarak dinlenmelidir.

Grup cahgmalan i¢in hedefler hazirlamak, egitim faliyetlerini organize etmek,
kullanim kilavuzlan hazirlamak gibi gérevleri yiiriitme komitesi yerine getirir. Komitede
bolum idarecileri ve rehber, iiye olarak bulunur. Rehber olarak adlandirdigimiz kisi, KC’nin

genel olarak yonetim ve koordinasyonundan sorumlu kisi olmaktadir.
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Mevcut organizasyon iginde, her ig biriminin liderligini genel olarak ustabagilar
yapmaktadir. Tecriibeler de gostermistir ki, eger KC’nin de sorumluluu baslangigta
ustabagina verilirse, daha baganli sonuglar alinmaktadir. Bunun sebebi, yeni kurulan gruba,
rakip bir organizasyon gibi bakilmasinin 6niine gegilmis olmasidir. Baglangigta durum béyle
olmasina ragmen sistem oturduktan sonra ise, ustabagt ya lider yardimcist konumuna

geegmekte, ya da bagka bir grubun liderligini almaktadir.

Toplantilar, projenin amaglara ulagmasina yardim etmek igindir. Toplantilar diginda
yapilan aktivitelerlerle ilgili olarak, iiyeler arasinda baglant1 kurulur. Toplantilar herhangi bir
isin yapilmadift zamanlar olarak gorilmemelidir. Kritik noktalar olarak ise sunlar

sOylenebilir:

A. Tim toplantilar bir ajanda ile planlanmig olmalidur.

B. Takim tiyeleri, tartisilacak konunun segiminde ve kararlarin aliminda goriis aligverisinde
bulunmalidir.

C. Beklenmeyen takim veya bireysel onerilerle ugrasabilmek igin yeterince esnek

olunmalidir.

Su bir gergektir ki, bir igin tamamlanmak zorunda olunuldugu zaman uzadikga,
insanlar igin gergek bitirilebilme siiresine aldirmadan isi geg bitireceklerdir. Bu nedenden

dolayr amag, seyrek toplantilardan ziyade, sik fakat kisa toplantilar yapmak olmaklidr.

6.3.2. KC konulan

Segilen konularin tiiriine baktigimiz zaman genellikle is¢ilik, malzeme, malzeme
hareketleri, tezgah, takim ve aparatlanin durumu, hizmet ve yontemler iizerinde
yogunlagtiklarini gérmekteyiz. Iiging bir noktayr belirtmek gerekirse, iiyelerin ya galigilacak
konular tikettiklerini ya da cahgilacak konu bulamayacaklarimi diisiindiikleri zamanlar
olabilir. O anda yapilmasi gereken is, bir beyin firtinas: oturumu ile daha birgok konunun
¢oziilmek tizere bekledigini iiyelere gostermektir. Is giivenligi meseleleri de aslinda kalite ile

yakindan ilgili olup, toplantilarda rahatlikla tartigilabilir. Ancak yine de ilerleme saglanp
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saglanmadiginun 6lgiisii, mevcut bir sorunla mi, yoksa ¢ikmast muhtemel bir sorunla mu
ugragidigina bakilarak anlagilabilir. Cinkii, ¢ikabilecek bir sorunla ugragilmaya
baslandiginda, gurubun yangim soéndiirme agamasindan, yangim onleme asamasina atladig
anlagilir. Bazen, onerilen ¢6ziimiin maliyeti konusunda grup uyeleri arasinda problem
olabilir. Bu nadir bir durum olarak degerlendirilmelidir. Clinki, yasanan tecriibelere gore,
¢oziimlerin ya higbir maliyeti olmamakta ya da boliim biitgelerinden kargilanabilecek kadar

kiguk olmaktadirlar.

6.3.3. Yonetime sunuglar

KC iiyeleri, tizerinde ¢aligtiklart konulan tanitmak Gizere, yonetime sunug adi verilen,
faaliyetleri arasinda 6nemli bir yer isgal eden bir gbrevi yerine getirirler. Projelerini ve

tavsiyelerini agiklayarak bilgi aligveriginde bulunur, kendilerini de tanitmig olurlar.

Yonetime sunus, isletme igindeki iletisimi arttirmasi, yoneticilerin bilgilendirilmesi,
caliganlarin onerilerinin  degerlendirildigini gorerek motive olmalart agilarindan biylk
faydalar saglar. Boylece tamamlanmis projeler hakkinda bilgi verilmig, tavsiyelerde
bulunulmus, uzun dénemli olanlar hakkinda da 6nceden haber verilmis olur. Yonetime sunus

faaliyetlerinin Ui¢ ayda bir yaptlmasi uygun bir se¢im olabilir.

6.4. KC Ne Yapabilir?

Her ¢ember birgok sorunla karsi karsiya kalir. KC’nin Uzerinde c¢alisacagi konuyu
bagimsiz olarak segebilmesi ok onemli bir noktadir. Asagida herhangi bir sorunla ugragken

gegcilecek agamalar maddeler halinde siralanmig bulunmaktadir (Ishikawa, 1995):

A. Konuya karar verme (Hedefleri belirleme)
B. Konunun segilme nedenlerini agiklama
C. Simdiki durumu degerlendirme

D. Analiz (Nedenleri aragtirma)

E. Dugzeltici 6nlemleri belirleme ve yerine getirme
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KISA OZET KAYIT NO
CALISANLAR ICIN ONERI
PROGRAMI
Isim: Temel Ilkeler
Calisan No: FOTOGRAF A Mevcut gartlari, yéntemi veya
Bélim: (Istege Bagl) islemi kisaca 6zetleyiniz.
Bolge Kodu: B.Gelisim onel"ll‘ermlzln
detaylarini veriniz.
Ver}11§ C Litfen 6zenli yaziniz veya daktilo
Tarihi: .
ediniz.
KALITE CEMBERI D.Eger gerekliyse ek formlar
PROJESI Mi? kullaniniz.
Evet Hayir E.10 kelimeyi gegmeyecek bigimde
l:l D onerinizin kisa bir 6zetini sol
koseye yaziniz.
MEVCUT DURUM
ONERINiZ
Oneriniz uygulandi mi?
Evet D Hayir L__l
Eger cevabiniz evet ise
uygulanma tarihi:
YONETICININ YORUMLARI Uygulama igin:Evet/Hayir

Sorumlu kist:
Tamamlanma tarihi:
Net tasarruflar
(Sadece ilk yil igin):
Odiil tipi:

Sekil 6.2. Calisanlar i¢in oneri formlart (Conti, 1993)
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F. Sonuglar degerlendirme
G. Standardizasyon, yanilmalarin énlenmesi ve tekrarin 6nlenmesi
H. Sonradan akla gelen diisiinceler, geriye kalan sorunlarin dikkate alinmasi

I. Gelecek igin planlama

Yo6netime sunug agsamasina gelindiginde, sunusun yukaridaki asamalan izleyerek
yapilmast arzulamr. Ozellikle de 2.,3.,4.,5. ve 7. maddeler iizerinde daha g¢ok durulur.
Coziilen sorun sayisimin artmastyla dogru orantilt olarak, tyelerin sorun ¢6zme yetenekleri

geligsecektir. Aym1 zamanda, ¢oziime ulagilincaya kadar gegen zaman da azalacaktir.

Daha 6nce deginildigi gibi kalite kontroliin yedi araci, gelisime paralel olarak yetersiz
hale gelecektir. ileri diizeyde yontemlerin egitimi i¢in bagvurular, bizzat ¢aliganlar tarafindan
gelmeye baglayacaktir. Yetenekleri o kadar geligebilir ki, Universitede yetistirilmig

miihendisler tarafindan ¢oziilemeyecek sorunlan bile ¢ozebilir duruma gelebilirler.

Bilindigi gibi, TKY sistemlerinde her olayin dokiimantasyonunun ¢ok énemli bir roli

vardir. Onerilerin dokiimantasyonunu saglayacak formlardan yararlanmak gerekecektir.
6.5. KC’lerde Bes Asamali Proje Yaklagimi

Kalite Gelistirme Projeleri’ni galigtirirken geleneksel yaklagim, organizasyonun bir
alanint veye problemini tesbit etme, bir takim olusturma, neyin bagarilabilecegini gérme ve

yeterince iyi olup olmadigina karar verme agamalarindan olugur.

Eger sonuglar yeterince iyiyse, hersey giizeldir ve herhangi bir problem yoktur. Aksi
halde ise bagka bir takim, ayni alan veya problem igin kurulur. Bu yaklagim, bir oku belirsiz
bir yone atmaya ve sonra hedefin gergekte nerede oldugunu anlamaya g¢aliymaya

benzetilebilir.

Kisaca, “Hazirlan, hedefe at ve hedefle” olarak 6zetlenebilir. Béyle bir uygulamada,

daha ¢ok aktivitenin gerekli olg\x/%u, daha ¢ok insanin iglere karstigi, ¢ok fazla sayida



115

kangikhga neden olan faktériin bulundugu ve sonuglardan ¢ok az yararlanilabildigi

gorulmiigtir.

Bes agsamali yaklagimda ise “Hazirlan, hedefle ve hedefe at” kurah gegerli olmaktadir.

Ne yapilacagimn ve nasil yapilacaginin karart daha dnce verilir (Efil, 1996).

A. Birinci Adim: Kalitenin geligtirilmesine imkan bulunan alanlar belirlenerek tamimlanir. Bu
alanlardan birinde uygulanmak {izere bir proje hazirlanir. Proje takim liderinin
degerlendirmesine sunulur. Projeyi uygun bulan takim lideri isletmede kalite
¢emberlerinin faaliyetlerinin izlenmesi amaci ile st yoneticiler tarafindan kurulmus olan
yonlendirme komitesine projeyi sunar. Eger yonlendirme komitesi projeyi onaylarsa takim
kurulur ve ikinci adima gegilir.

B. Ikinci Adim: Bu adimda problem biitiin boyutlar ile incelenerek analiz edilir. Nereden
kaynaklandigi ve ¢oziimiinde ne gibi faaliyetlerde bulunulacag: tartisilir. Coziime
ulagilmasinda izlenecek yol belirlenir.

C. Ugiincit Adim: Ikinci adimda belirlenen izlenecek yolun uygulamaya konabilmesi igin
gerekli olacak egitim, iletigim ve tatbikat programlar: takim tyelerine verilir.

D. Dérdiincii Adim: Ugiincii adimda aldiklan programlarla artik gerekli kalifikasyonlara
sahip olan takim iyeleri ¢6ziim planini uygulamaya baslarlar.

E. Besinci Adim: Son adimda gelinen noktanin belirlenebilmesi igin olgim ve audit
faaliyetlerinde bulunulur. Amag¢ kalict bir ¢6ziime ulagip ulagilamadigimn
belirlenebilmesidir. Eger kalici bir ¢dziim elde edilebilmigse, bu ¢oziimin geligiminin
sonradan da izlenebilmesi i¢in bir monitér karakteristik segilir. Eger kalict ¢oziime

ulagilamamigsa durum gézden gegirilir ve ikinci adima doniliir.
6.5.1. Bes asamali proje yaklasiminda araclar ve teknikler

Takimlar ve takim liderleri i¢in, bes asamali proje yaklagimim kullanan gok fazla

sayida arag ve teknik bulunmaktadir.
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Tablo 6.1°deki matriks ne zaman ve nerede kullanlabileceklerini gostermesi

agisindan ¢ok yararhdir:

Tablo 6.1. Araglar ve teknikler matriksi (Efil, 1996)
Beyin Neden- Pareto Gant
Firtinast Sonug Analizi | Histogram | Grafikler | Plam
Diyagramu
1. Problemi ortaya * * * *
koyma

2. Nedenleri * * * * *
aragtirma

3. Mimkiin olan *
¢coziimleri
aragtirma

4. Secim kritelerini *
belirleme

5. Cozim/Kriter *
karstlagtirmast

6. Bir ¢ozim *
secimi

7. Cozimi agikca *
ortaya koyma

8. Kontrol ve * * * *
olglim

9. Coziimleri * i
standartlagtirma

6.5.2. Gelismenin raporlanmasi

Higbir proje takimi vakum ortaminda ¢alisjmaz. Zaman zaman, yardim ve destek
saglayan diger insanlara bagli olacaktir. Bundan dolayi,takim amaglari ve ne yapildigindan

isletme personelinin haberdar olmasi ¢ok fayda saglayacaktir.

Bir proje gelistirilirken, iiyelerin de bilgilerinin giincellenerek gelisimin gerisinde
kalmamalarina gayret etmelidir. Gelisim raporlarn, bu amag¢ igin kullanilarak kagit isleri

minimumda tutulmalidir,
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Tablo 6.2. Proje gelisim raporu (Conti, 1993)

PROJE GELISIM RAPORU | Referans No:
Proje Takimmn Ismi: Miisteri Gelisim Tarih
Sikayetleri Adim 5: Uygula e
Adim 4: Uygulama Plam -
Lider:S.0.Else Adim 3: Egitim ve Tatbikat =~ ———eev
Uyeler: Adim 2: Problemin Analizi =~ -
A.N.Other A.N.Expert Cozum Segimi ~ —ememeeee
N.Dean Muhtemel Coztimler ~  -cmeeeeee
J.Smith Temel Sebepler ~  cemmeeeee
FBloggs Aragtirve Coz = e
@ Muhtemel Sebepler 16.7.90
Adim 1: Proje Onerisi 2.7.90

Problem Tamumi: Musteri sikayetlerinin sebeplerini arastirmak ve gelisim igin sahalar

verileri toplamak igin gerekli
aktiviteler belirlendi. Muhtemel
sebepleri tanimla.

onermek
Sorumlu: C.Executive
Tarih Aktivite/Gergeklesenler Gerekli Yardim Alinan Dersler

2.7.90 | Projenin tanimi tizerinde Verilerin nasil Ne yaptigimizin
uzlagildi. Takim tarafindan toplanmasi takim tarafindan
Ozetlenen program yonlendirme | gerektigi hakkinda | anlagilmg
komitesine gonderildi. koordinator olmasindan emin ol.

yardimi

9.7.90 | Oneri yonlendirme komitesi
tarafindan kabul edildi.

16.7.90 | Veri ihtiyaci tanimlandi ve Her zaman

problemin iyi
tanimlandigindan ve
beyin firtinas
oturumunda akilda
tutulmasindan emin
ol.

Proje tamamlandifi zaman, diizenlenecek bir proje tamamlama raporu, diger
caliganlara, basarilan iglerin yararlarint agiklamak kadar, onlarin edinilen tecriibelerden
istifade etmelerini de saglar. Olgiim isini en genel anlamiyla belirlenen hedeflere gore
gelismeyi degerlendirmek olarak tanimlayabiliriz. Iyi bir takim lideri plana gore gelisimi ve
yapilan aktivitelerin orjinal problemin ¢6ziimii iizerindeki etkilerini gozlemleyebilmelidir.

Bagka bir deyimle iyi bir 6lgiim hedefe gore gelisimi gosterebilmeli, agik ve anlagilabilir
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olmah, tekrarlanabilir ve standartlagtinlmug olmali ve son olarak yapmayi planladigimz

aktivitelere karst cevap verici olmalidir.

Tablo 6.3. Proje tamamlama raporu (Conti, 1993)
PROJE TAMAMLAMA RAPORU Reference No:

o Takim: Makina Parki A

e Tanimlanan Problem: Son makina igleminin tamamlanmasindan sonra tagima
nedeniyle makina parcgalarinda hasarin olugmast

e Amagclar: Makina islemleri sonrasi hasarlar ortadan kaldurmak

e Belirlenen Temel Sebepler ve Coziim: Calisma alanimn darmadagimik olusu depolama
ve yerlestirme yiizeylerinin azalmasina yol agmaktadir. Mastarlar, demirbag egyalar ve
Olgim aletleri igin raflar kullanilmaya baglanmugtir. Yerlestirme yiizeyleri sok emici
malzeme ile kaplanmugtir.

¢ Sonuglar:

Projeye Baslangi¢ Tarihi: 2.4.90 Projenin Tamamlanma Tarihi: 8.6.90

Olgiiler (Hafta bagina diigen hasar gormiis makina pargast | On, Hedef Ger
sayist) ,écj\ en
Yeniden isleme gerektirmeyen (Az zarar gérmiig) 50 0 3
Yeniden isleme gerektiren veya iskarta (Cok zarar [ 30 0 2
gormis)

e Maliyetler:

e Artis: Depolama raflar kullanmak $5000

Sok emici malzeme 00

e Tasarruf: Iskarta ve yeniden islemedq/Sﬂ(;E@

¢ Kontroller: Devam edecek kontrolleh\tfaeﬂfgl ile problemin ¢o6zilmiis olarak kalmasi
temin edilecektir. Yeniden igleme ve iskarta rakamlari formenlerin ofislerinin digindaki
panoda ve atdlye girisinde duyurulacaktir.

e Donistirilebilirlik: Bu 6l¢ii bagka yerde kullanilabilir mi? Nerede?

e Evet, Firma i¢indeki diger makina parklarinda kullaniabilir.

e Alman Dersler: Diger proje takimlarina simdi tavsiyeleriniz nelerdir?

e Sonuglar atlamayiuz. Bunu temin etmek igin sebep ve sonug diyagramlarim
kullamniz. Baglangigta problem bir operator hatast olarak gérilmiistiir.

6.6. KC Calismalarmin Degerlendirilmesi

KC c¢aligmalarini  degerlendirirken, bir akis diyagraminin kullamlmas: fayda
saglayacaktir. Akis diyagramina baktigimizda, daha yiiksek notlar almis onerilerin, yénetimin
st kademelerine kadar ilerleme imkamimin oldugunu goéririiriiz. Boylece, iist kademe
yonetimle ¢aliganlar arasinda iletisimin devam etmesi temin edilmis olur. Daha Once Sekil

6.2’de verilen form 6rnegi, bu degerlendirmelerde kullanmak igin uygundur.
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Sira tek bir KC igin, yil boyunca siiren ¢aligmalan degerlendirmeye geldiginde, bu i
igin de ayn bir islem yapmamiz gerekecektir. Burada 6zenle iizerinde durulmasi gereken
nokta, sadece sonuglanin incelenmesiyle simurli kalmamaktw. Cinki, sonuglann
incelenmesiyle goriilecek parasal tasarruflar, igletmenin tiriiyle ¢ok fazla degistiginden, elde

edilen sonuglar da gok farkli olacaktir.

Tersaneler gibi ¢ok pahali agir sanayi tirinlerinin imalatiyla ugragilan yerlerde, gok
kiigiik ¢abalar, ¢ok biiyiik tasarruflarin yapilmasina imkan tanirken, bir muhasebe biirosunda
fatura isleme yonteminin standart hale getirilmesiyle elde edilecek tasarruf, ¢ok kugiik

kalabilmektedir.

R Yiiksek puan
Oneriyi Tegekkar Odiilit onaylanmaz
verene
haber ver
Kigisel Karar
veya bir Byon verecek
grup yoneticist snetici
inda ki ta);'afmdan
n ygpilan ok gty degerleme
L) omeri

Odul | Onayland:
$200

Bronz
Odal

[ Odallerin Verilmesi

l

Toplam Kalite Cemberleri
Y dnlendirme Komitesine veya
Toplam Kalite Cemberleri balge
temsilciliklerine haber ver

|

| Yilin en iyi Snerilerini seg |

Mu torenle ddiilleri ver

il 6.3. Oneri degerlendlrmede akig diyagramu m 9939\

Eger KC etkinlikleri baslatilan igletmede daha once bir kalite programi mevcut

degilse, elde edilen sonuglar ¢ok biiyiik goziikebilir. Fakat, bu durum ¢ok yamltici
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olmaktadir. Ciinkii, sonugta kalite gemberlerinin baganst degil, ne kadar kalitesiz tiretim

yapildig1 ispatlanmig olmaktadir.

Ishikawa, KC g¢alismalarim degerlendirirken, asagidaki puanlamayi temel olarak

almaktadir. Goriildiigii iizere, sonuglara verilen puan sadece 10’dur.

Tablo 6.4. KC ¢aligmalarinin puanlanmasi (Ishikawa, 1995)

Konu Segimi 20 Puan
Isbirligi Cabast 20 Puan
Mevcut Durumu Anlama ve Analiz Yontemi 30 Puan
Sonuglar 10 Puan
Standardizasyon ve Tekrarin Onlenmesi 10 Puan
Diigiinme (Yeniden Diigiinme) 10 Puan
Toplam 100 Puan

Dokiimantasyonun TKY g¢aligmalarinda ¢ok 6énemli bir rol oynadigina deginilmisti.
Bunu kolaylagtirmak i¢in Tablo 6.5°deki formdan yararlanlabilir. Yapilan degerlendirme,
Ishikawa’ninkinden az da olsa farkliliklar tagimaktadir. Bu durumun nedeni, uygulanan TKY
sistemleri arasindaki farklardir. Bu sistem HP tarafindan uygulanmaktadir. Kendi
yiiriittiigiimiiz sisteme gore herhangi birini veya kendi orjinal degerlendirme sistemimizi

kullanmamiz miimkiindiir.

Tablo 6.5. KC i¢in degerlendirme ve puanlama sistemi (Munro-Faure, 1993)
KALITE CEMBERLERI/TAKIMLARI iCIN DEGERLENDIRME VE

PUANLAMA SISTEMI
CEMBER/TAKIM iSMi:
ANA KONU DEGERLENDIRME KRITERI MAKS. | GERCEKLESEN
CEMBERIN 1. Toplantilarin diizenli yapilmasi ve 2
ILERLEMESi iiyelerin kattlim oranlarinin iyi olmasi
(10 Puan) 2. Fikirlerin iiyelerin katilimiyla ortaya 2
atilmasi ve gelistirilmesi
3. Caligmalar i¢inde zorluklarlarla 3

karsilagilmas: ve ilerleme ile bu

zorluklarin iistesinden gelinmesi
4. Gerektiginde organizasyon igindeki ve 3

digindaki diger insanlardan yardim

alinmasi
PROJE SECIiMi 5. Proje seciminin ge¢mige ait verilere 5
(10 Puan) dayandinlarark yapilmasi
6. Projenin miisteriler ve diger insanlarin 5

ihtiyaglarim karsilamaya yonelik
olmasi veya
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. Belirlenmis b6liim amaglan veya yillik
Hoshin planina uygun olmasi
PROBLEM TANIMI 8. Problemlerin agik¢a tammlanmrg ve 3
(5 Puan) belirlenmis olmas:
9. Hedefin agiklanmig olmasi 2
ANALIZ 10. Neden-Sonug diyagramlari, Pareto 10
TEKNiKLERi diyagramlan, grafikler ve getele tutma
(20 Puan) gibi teknik ve yéntemlerin etkin
bi¢imde kullanilabilmesi
11. En muhtemel nedenlerin 10
belirlenmesine ve dogrulanmasina
sistematik bir bi¢imde yaklagilmasi
(Takimun PDCA yaklagimini dogru
kullanmasi)
DUZELTICi EYLEM | 12. Alternatif ¢6ziimlerin disiiniilmesi 2
VE UYGULAMA 13. Coziimlerin dogru diiriist 3
(15 Puan) degerlendirilmesi 5
14. Tavsiye edilen ¢éziimlerin saglikli ve
pratik olmasi 5
15. Uygulamanin etkin olmasi
ELDE EDILEN 16. Somut sonuglarin elde edilmesi 5
SONUCLAR 17. Soyut sonuglarin elde edilmesi 5
(15 Puan) 18. Gergeklesen sonuglar ve hedefler 5
arasindaki degiskenliklerin
sebeplerinin agitklanmasi
STANDARDIZASYON | 19. Standardizasyonun, prosediirlerin ve 5
(10 Puan) diger yazili dékiimanlarin
degistirilerek uygulanmasi
20. Yeni prosediirlerin uygulanip 5
uygulanmadiginin izlenmesi
KENDI KENDINI 21, Takimin yeni projesini belirlemesi ve 2
SINAMA VE sebepler 6ne siiriilmesi
GELECEK 22. Takimun kendi sinirlari ve potansiyel 2
PLANLARI problemlerinden haberdar olmasi
(5 Puan) 23. Takimin bunlarin iistesinden 1
gelebilmek igin 6nerilerde bulunmasi
SUNUM 24. Takimun ilging bir sunum yapmasi 2
(10 Puan) 25, Sunumun iyi organize edilmesi 2
26. Sunumda iiyelerin sorumluluklarnin 2
bulunmasi
27. Gorsel ve igitsel araclarin 6nemli 2
noktalarin vurgulanmasinda ve agik¢a
ortaya konmasinda etkin bir bigimde
kullanilabilmesi
28. Sunumun dinleyiciler tarafindan 2
kolayca anlagilabilmesi
TOPLAM PUANLAR (100 MAKSIMUM)
Not: Puanlar kriterin dnemine gdre 1°den 10°a kadar verilmistir.

6.7. KC Calismalan ile flgili Ornekler

Cok iyi bilindigi tzere, kalite kontrolii planlama (plan), yapma (do), kontrol etme

(check) ve degisiklik yapma (act) agamalarindan olusur. Klasik yonetimde, sadece yapma
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agamasinda iggiler gembere dahil olmaktadir. KC uygulamasinin oldugu sirketlerde ise, kendi

sorumluluklarina giren alanlarda isgiler kararlar alabilmektedir.

P Planlama

D Gergeklegtirme
C Kontrol etme

A Gerekli tedbirleri

alma, degisiklikleri

»

Isciler

Yoneticiler

()
N

Sekil 6.4. Yonetici ve iscilerin alanlar (Kirgil, 1988)

Bu ¢ember daha agikga ifade edilmek istenirse, planla agamasinda tasarim, prototipin
tiretilmesi, tiketici ihtiyaglarimn belirflenmesi ve deneme Gretimi gibi emler
gerceklestirilmektedir. Planlamanin 6nemi bu evrede yapr@ak bir hatanin maliyetinin en
yiksek olmasindan kaynaklanmaktadir. O nedenle uygun bir planlama problemlerin %70’inin

daha olugmadan 6nlenmesi demektir.

Gergeklestirme agsamasinda planlamada belirlenen hedefler iretim alanlarinda
gergege doniistiriiliir. Kontrol ile elde edilen iriiniin misteri beklentileri ve standartlar
karsilayip kargilamadigi belirlenir. Kontrol agamasinda belirlenen aksakliklar onlem alma

asamasi da denen degisiklik yapma agamasinda giderilir.
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P Planlama

D Gergeklestirme
C Kontrol etme

A Gerekli tedbirleri
alma, degisiklikleri
yapma

o]

O

Sekil 6.5. Iscilerin rolleri (Kirgil, 1988)

6.7.1. Regiilator bobinleri 6rnegi

Otomobillerde kullanilan regiilatérlerin sarilma iginde 11 is¢i ¢aligmakta ve bu 11 ig¢i
de aym KC’nin iiyesi bulunmaktadiriar. Is, 4 asamadan gegmekte olup, 1.asamada, 3 is¢i
makinada bobinleri sarmakta, 2.asamada, 6 is¢i bobin uglarim terminallere baglamakta,
3.asamada, 1 is¢i bobinlerin uglarini lehimlemekte ve 4.agamada, 1 is¢i bobinleri kontrol edip

paketlemektedir.

Grup, amacin tesbiti ile ise baslamugtir. Hedef, %0.2 olan bobinlerdeki kopma
oranini, %0.02’ye digiirebilmek olarak alinmistir (Kurgil, 1988).

Amag tesbitinden sonraki asama, problemin tanimlanmasidir. Bunun igin 500°den

fazla bobin incelenmig, bobinlerin %85 gibi bilyiik bir oranimuin baglangig yerlerinden koptugu
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saptanmugtir. Problemde simrlamaya gidilerek, sadece baglangigta ortaya ¢ikan kopmalarin

onlenmesi tizerinde durulmaya baglanmugtur.

Amag tesbit edildikten ve problem tammlandiktan sonra, nedenlerin incelenmesine
gecilmistir. Daha 6nce IPK konularinda da deginildigi gibi, nedenler malzeme, insan, makine
ve yontem olmak tzere 4 gruba ayrilmustir. Oncelikle bobin sarma agamasinda galisan
isgilerin sardiklar bobinlerdeki kopma oranlart incelenmis, bir farklilik olmadig goriilerek,
insandan kaynaklanan bir problem olmadii sonucuna vardmustir. Tel kalinliklan
degistirilerek bobinler sanldiginda ise, en ince telde kopmalarin en stk gorildugu tesbit
edilmigtir. Makineler incelenmeye baslandiginda her ii¢ makinede de kopmalarin oldugu,
fakat kopmalarin gerginlik yiikiiyle arttigi anlagilmigtir. Gerginlik yiikii ve kopmalar arasinda
¢izilen bir dagilma diyagramuyla da iligki a¢ik¢a g6zlemlenmigtir. Sadece bu konuyla ilgili bir
neden-sonug diyagramm ¢izilerek mesele detaylandinldiginda, makaralarin dénmesindeki

duizensizligin gerginlik yiikiinii degistirerek, kopmalan arttirdig: tesbit edilmistir.

Makaralarin donmesindeki diizensizlii gidermek i¢in, makaralara kapali bir rulman
takilmis ve kopma oranmi %0.2’den %0.09’a dugurulebilmistir. Fakat, hedeflenen deger
%0.02 oldugundan, yeni analiz sonucu insan, metod ve makineden kaynaklanan ii¢ neden

daha tesbit edilmigtir.

1.neden bobinler elle tutulup, stoklanmast sirasindaki dikkatsizliktir. Onlem igin,
bobinler daha dikkatli taginmaya ve stoklamrken {ist Uste yigmak yerine paketleme
yapilmaya baslanmugtir. 2.neden bobin telinin terminale baglandig: yerin gergin olmasi halidir.
Onlemi tele 0.7-1.0mm’lik bir bolluk verilerek alinnugtir. 3.neden tastyici bantin hizinin fazla

olmasidir. Tagtyic1 bantin huz1 0.3m/s’den 0.2m/s’ye distrilmistur.
Gergekten de bu dort ¢oziim 6nerisi uygulandiginda, kopma oramm %0.2’den
%0.01’e diisiirmek miimkiin olabilmistir. Coziimleri standartlar haline getirmek igin de, i§

talimatlarina ve muayene kartlarina asagidaki maddeler eklenmistir:

A. Gerginlik yiikiiniin kontrol edilmesi
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B. Makaralardaki yiikiin kontrol edilmesi
C. Makaralarin temizlenmesi

D. Bobinlerin uygun bi¢imde taginmast
6.7.2. Kromsan’dan bir kalite cemberi projesi

Kromsan isletmesinde faaliyet gosteren Dayanigma Kalite Cemberi, 28.02.1990°da
yaptigt 3.Yonetime Sunug Toplantisi’'nda, sorun olarak sectigi “Elevatorlerde Giivenilir

Bakim Ortaminin Olmamast” konusunun ¢oziimiini 6nermigtir (Kirca, 1991).

26m. boyu olan elevatoriin start-stop butonu en st katta olup, bakim halinde
bakimcilar en alt katta caligmaktadirlar. Arada beton katlar vardir ve bakimcilar
haberlesmeyi gekic darbeleriyle temin etmektedirler. Ornegin, 1 kez vurma galistir, 2 kez
vurma durdur, sirekli vurma ise ariza tamam anlammna gelmektedir. Herhangi bir yanlig
anlama veya temizlik amaciyla elevatore vurulmast halinde son derece tehlikeli durumlar

ortaya ¢ikabilmektedir.

Coziim o6nerisi ise sudur: “Elevator start-stop butonunun en alt kata da konularak,
segimli bir anahtar yardimiyla bakim esnasinda yalmzca agagidan caligtinlabilmesi ve
haberlesme i¢in sabit telefon hatt1 ¢ekilmesi gerekir.” Bu o6neri kabul edilerek uygulamaya

konmugtur.

Onerinin yatirim maliyeti 1990 fiyatlariyla 3.718.200 TL olarak hesaplanmustir.
Isgiiciinden saglanan tasarruf ise yine aym yilin fiyatlartyla 14.000.000 TL dolaylarindadir.
Cunki, daha 6nceki sistemde 1 iggi gereksiz yere yukarida beklemektedir. Yeni uygulamayla
bakim siresi oldukga kisaltilmig, daha da oOnemlisi, i giivenligini tehlikeye sokan bir

durumun kesinlikle oniine gegilmistir.
6.7.3. Ferro Dokiim’de bir KC projesi

Ferro Dokiim’de Kasim 1988’de KC g¢alismalar baglatilmigtir. Kisa bir siire sonra,
Ik Hedef isimli KC kurulmus ve ilk yonetime sunusunu 10.5.1989’da yapmustir. Cember,

firmanin temizleme-taglama departmaninda kurulmustur.
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Coziilmek tizere segilen ilk problem, “Taglamada Zaman ve Emek Kayb1” olmustur.
Problemin sayilarla ifede edilebilecek bir goriintiisiinii elde etmek i¢in, 1988 yili verileriyle
standart olarak tesbit edilen ve fiili durum arasindaki kargilagtirma, kg/adam x saat olarak

yapilmustir (Giines, 1989).

Kg/Adam*h

10

Aylar — — — — Standart
—8—Fiili Durum

Sekil 6.6. Bir saatte yapilan taglama miktarnin degisimi (Giines, 1989)

Veri toplama agsamasina gelindiginde, tezgahlarin igleme zamanlan kargilagtirilmis ve
sabit tasta diger tezgahlara gore ¢ok fazla zaman harcandigi gorilmiigtiir. Pareto analizinde

de bu durum agikg¢a kg bagina olmak {izere goérilmektedir.

Sabit Spiral Tesviye Aski Diger
Tas

1 Kg liriin igin harcanan zamanin
tezgahlara dagiim

Sekil 6.7. Bir Kg iiriin i¢in harcanan zamanin tezgahlara dagilim (Giines, 1989)

Yine dort grup neden iizerinde olmak iizere neden-sonu¢ analizi yapildiinda,

¢ember Uyeleri problemin sakat mallarin bosuna taglanmasindan kaynaklandigina karar

vermiglerdir.



127

Gergekten nedenin bu olup olmadigmnin anlagidmasi igin eski veriler incelenmig, 1988

verilerinde 7.14 Kg/Adam*Saat’lik boguna taglama yapildigina karar verilmigtir.

MALZEME METOD
Malzeme donis
Sakat mal fazlallgl
Capakli mal Capak i
o ADAM*SAAT/KG
Yanlss i tarifi Tas uygun degil FAZLALIGI
Dalginlik Fanlar bozuk
Taslamanin yanlig Kullamlan makina ve teghizatin
yaptlmast yetersiz ve kalitesiz olugu
isGUcU MAKINA

Sekil 6.8. Neden-Sonug analizi (Giineg, 1989)

e 1988 Verilerine Gore:

eNet Uretim Kg/Adam*Saat :37.26
eBriit Uretim Kg/Adam*Saat : 44.40
eFARK . 114

(Coziim olarak, iki ig¢inin taglama Oncesi kalite kontrol yapmas: diiginiilmigtir.

Boylece taglama 6ncesi atilan tiriin yiizdesinde artis olmugtur.

eDaha Once Taslamadan Atilan % 10.40
eTaglama Oncesi K K. ile Atilan 1% 37.94

Yapilan bu ¢ozuimle, asagidaki tasarruflar 1988 fiyatlariyla elde edilmigtir. Yapilan
tasarruflarin, dogrudan igletmenin karina etkisi olacagi ve rakiplerine karsi bir maliyet

avantaj1 getirecegi agiktir.

eMalzeme Tasarrufu : 4,094,930 TL
elscilik Tasarrufu :24.621.243 TL
¢TOPLAM :28.716.173 TL
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7. SONUCLAR ve ONERILER

TKY sisteminin tersanelerimiz tarafindan igeriginin tam olarak anlagilabilmesi,
karsimuizda duran en biiyiikk engel gibi goriinmektedir. Ciinki, TKY’nin herhangi bir
isletmede basarili olabilmesinin 6n kosulu, génilli olarak uygulanmaya baglamig olmasidir.
Baglangigta bazi harcamalan gerektiren bir sisteme gegisi saglamanin en kolay yolu, onu tiim

yo6nleriyle anlatabilmektir.

Hala, 6niimiizde sadece siradan insanlar tarafindan degil, yoneticiler tarafindan bile
kabul edilen “Kaliteli Uriin Pahali Olur” inancimu degistirmek gibi énerﬁli bir sorun
bulunmaktadir. Aslinda bu inancin yerlegmesi de durup dururken olmggBams, klasik Taylor
tipindeki yonetim metodlan, bu inancin saglamlagsmasinda ¢ok biyiik olumsuz katkilarda
bulunmuglardir. Kalite ve maliyetin birbirini tamamladigi, ters yonde galigmadigi, ortak
oldugu ve kargit olmadig: tizerinde israrla durulmalidir. Uriin ya da hizmet iiretmenin en

hizli, ucuz ve karli yolu, daha kaliteli galigmaktur.

Bir tersane verimlik artigini temel hedefi olarak belirlemigse, bunu gergeklestirmeye
caligirken izleyecegi en az maliyetli ve en az sermaye gerektiren yol, TKY sistemine gegmesi
olacaktir. Sistemin en belirgin 6zelliklerinden biri de “Daha Cok Uriin” tipindeki verimlilik
arttirma stratejisini “Daha Cok Iyi Uriin” seklinde degistirmis olmasidir. Béylece hatali
uriinlerden kaynaklanan ve goriilmeyen zararlar ortadan kaldinlarak, kit kaynaklar en verimli

bigimde kullanilirlar.

Ticari filomuzun yag ortalamasinin ¢ok yiiksek oldugu bilinmektedir. Gemi modifiye
isleri ve bakimlan ise, bazen yiizlerce igin beraber olugturdugu is paketlerini, verilen biitge ve
terminler iginde, maksimum verimi verecek sekilde yonetmeyi gerekli kilmaktadir. Gerek
diinya kalitesinde diigiik maliyetli gemi yapiminda, gerekse tamir ve bakim iglerinde, her isin
timiyle dokimante edilmig oldugu TKY programlari, amaglanmiza son derece uygun

araclar gibi durmaktadirlar.
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Juran’in ortaya attifi “Sirekli Geligme” kavramu, bagsarii olabilmede en kritik
noktayr tegkil etmektedir. Bu kavrama goére, en biyik kronik problem tesbit edilir,
boliimlere ayrilir ve takim galigmasi geklinde kademeli olarak ¢ozilur. Kritik bir nokta
olmasinin sebebi ise, ¢ok yiiksek bir kar potansiyeli tagiyan, gelisme merkezi olmasindandir.
Programlanip, biitgelendikten sonra bagariya ulagan tek bir surekli gelisme projesi bile,
yapilan tiim harcamalan kesinlikle kargilar. Siirekli gelisim ani ve biiyiik gelismeyi tamamtyla
reddeder ve tam tersi oldugu soylenebilir. Hatta, Juran siirekli gelismeyi anlatirken, topraga
digtiikten sonra yavas yavag geligip biiyiik bir mege haline gelen, kiigtik bir mese palamudu

Ornegini verir.

Tersanelerde TKY sisteminin bagarili olabilmesi i¢in oncelikle dikkate alinmasi igin

Onerilebilecek noktalar sunlardir:

e Amacin kalitede siirekli bir gelisim oldugunu goz 6niine alarak, kalite programlan igine,
bu gelisimi saglamada yardimci olan Istatiksel proses kontrol, kalite gemberleri ve iist
yonetimin sorumlulugunu ¢ok iyi bilmesi gibi kavramlarin egitiminin ve dgretiminin de
dahil edilmesi gerekir. Ulkemizdeki uygulamalarda en ¢ok ihmal edilen nokta egitim
olmaktadir. Zaten baglangigta tist kademe yoneticilerinde ¢aliganlarin bu sistemin ihtiyag
duydugu seviyede bir olgunluga asla ulagamayacaklari gibi ¢ok yanlig bir inang vardir.
Halbuki okuma yazma bilen her galigana IPK’mn 7 araci kolaylikla 6gretilerek etkin bir
bigimde kullandirlabilir.

e Ust yoneticilerin sistemin galigabilmesi igin gerekli olan mesai saatleri diginda egitim, KC
toplantilart ve ¢aliganlardan gelen biiyiik maliyet disislerine sebep olacak gelisim
onerileri igin odillendirme ve prim programu gibi aktivitelere ihtiyag duyulan fonun
aktannmina baslangig yillarinda maliyetlerde artig saglayacagi gerekgesi ile direng
gostermeleri sik rastlanan bir durumdur. KC aktiviteleri isleri yiirlitmenin diger bir
maliyeti gibi digtnilmek yerine bir yatirim gibi dﬁsﬁnﬁlmelidenle biitge
programlari igin baginda bu noktalar gézeterek yapdmalidir. -

o Literatiriin gogunun gosterdigi gibi, birgoklann TKY ile amatorce ugragmaktadir.
Diiriistge bir yaklagimla, genellikle iist kademe yoneticilerinden bile direng gorecek ortak

kiltiirdeki bir degisimin gerekli oldugu anlagilmalidir. Ilk planda, isgiler de muhtemelen
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direng gostereceklerdir. Fakat, daha iyi galiyma kosullarindan ilk istifade edecek olanlar
da onlar olacag igin, zamanla pozitif bir gii¢ kaynag: haline gelirler. Kritik agamalan
atlatirken gereken en 6nemli unsur, bir tepe yoneticisinin gosterecegi mikemmel liderlik
olacaktir.

o Tersaneler benzeri adir sanayi iiretimi gergeklestiren isletmelerde TKY sisteminin iginde
bulunan IPK ve KC programlart benzeri programlarin kurulup calistirdmasi ile
gosterilecek ¢ok kiigiik g¢abalar bile buiyiik tasarruflar saglar. Bu sonucun kaginilmaz
olmasinin nedeni kiigiik bir atélye veya muhasebe biirosunun g¢aligmasindan farkli olarak
maliyetlerin milyon dolarlarla ifade ediliyor olmasidir. Dogal olarak maliyetlerde
saglanacak %1’lik bir diisis bile diger sektorlere gore gok biiyitk gozukecektir.

e TKY sistemini oturtmaya calisgan ve daha Once organizasyonunda higbir bir kalite
programi olmayan bir tersanenin ilk yillarda kargilagsacag: oldukg¢a muhtemel bir sonug,
yeni sistemin maliyetlerde gok biyiik yiizdelerle disiise neden olmasidir. Buna ragmen
ortaya ¢ikan rakamlar yeni sistemin ne kadar etkin ¢aligtigiin degil, eski sistemin ne
kadar verimsiz galigtiginin gostergesidir.

e TKY’nin ¢aligmaya basladigini gosteren isaretler, maliyetlerdeki digme, Grin bagmna
gelisen kalite ve artan is¢i ve misteri tatmini oldugu kadar, aym zamanda TKY
uzmanlarina olan ihtiyacin azalmasidir. Bagka bir anlatimla, her ig¢i kendi beynini ve
tecriibesini; kendi igini, Uriiniinii, prosesini ve kalitesini gelistirmeye caligmak igin
kullanmaya baglamstir. Ilging baska bir isaret de, endiistri miihendislerinin isgilerden
gelen oneri ve sikayetler nedeniyle, yogun olarak meggul edilmeleridir.

o TKY’ye gegerken yapilacak en biiyiik yanhglardan bir, kaliteyi pazarlama, imalat v.b.
bolumler gibi bir fonksiyonel boliimmis gibi kabu@etmek olurdu. Tam tersine, kalite
tepe yoneticisinden iggisine kadar, her c¢alisanin ortak sorumlulugundadir. Hareket
noktasinda miigteri bulunur ve tedarikgilerle baglantdi yurttilir. Misteri odaklt olmast
nedeniyle de, kalitenin ne oldugunu ve ne olmadigini miihendis veya pazarlamaci degil

migterinin kendisi soyler.

Sonsoz olarak soylenebilecekler sunlardir: Her kurulug verimlilikte, kalitede ve karda

artist hedefler. TKY, bu amaglara ulagirken kullanilan, giiniimiizdeki en basarili ve en emin
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yoldur. Bu y6netim metoduyla, rekabet giiciiniin, pazar payiun, karin ve migteri tatmininin
arttig1, yaganan binlerce tecriibeyle sabittir. Sistemin bagarisinda anahtar faktor, bilinglenmig

ve yeterli azme sahip olan bir Ust yonetimin mevcut olmasidir.
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