Kalite Kontrol



Kalite kontrol

Kalite kavrami, insanlarin ve sistemlerin "hata yapmasi” ve "mukemmele ulagsma istegi"
Eer_geglnden ortaya ¢ikmisgtir. Latince "nasil olugtugu” anlamina gelen «qualis»
elimesinden turemis ve "qualitas” kelimesiyle itade edilmistir.

Kalitenin degisik tanimlari vardir:

 Kalite, belirlenen sartlar altinda ve belirlenen bir zaman suresi igcinde istenilen
fonksiyonlari yerine getirebilme kabiliyetidir.

» Kalite, bir urunun kulanim uygunlugunu belirleyen ozelliklerinin timudar.

» Kalite, herhangi bir trun sinifinin ozelliklerinin insan topluluklarinin istek potansiyelini
karsilayabilme derecesidir.

« Kalite, onceden tespit edilmis olan standartlara gore Uretim yapma olgusudur.

Alici tarafindan aranilan belirli sartlari en iyi karggl_ayan anlaminda kullanilan "kalite« kisaca
"amaclara uygunluk derecesi" olarak tanimlanabilir. Buradaki amag, kullanicinin veya
tuketicinin istek ve gereksinimleridir. Kalite, sinirlari devamli genisleyen bir kavramdir.

» Teknoloji, degisen kosullar, intiyaclar kaliteye degisik boyutlar getirmektedir. Bir malin
kalitesi, kalite parametreleri olarak nitelenebilen unsurlardan olugsmaktadir.

* Bu unsurlar malin :1:_e§idine_. gore degismektedir. Mekanik ve elektronik mallarda
E_erforma_ns, uvenlik ve %Qrunu_m_l_e ilgili olabilirken klm?/as_al urunler icin fiziksel ve
imyevi ozellikler, tibbi etki, zehirlilik, tat gibi parametreler onemli olabilmektedir.



» Tanimlar ve agiklamalardan yola ¢ikarak kalitenin esas olarak baslica iki faktor
icerdigi gorulmektedir.

* Objektif ozellikler
* Subjektif 6zellikler

Objektif ozellikler, insan unsurunun disinda kalan 6zelliklerdir. Stibjektif ozellikleri objektif
ozellikleri gormekten, hissetmekten ve disinmekten kaynaklanan ozelliklerdir.

e Kalitenin stbjektif 6zellikleri ne 6lcude objektif hale getirilebiliyor ise o dlclide
kontrol gjcme olanagi vardir. Standardizasyon, objektif dlctler esasina gore calisan bir
yontemdir.

* Diger bir anlamda kalite kavraminin iskeletini teskil etmektedir. Objektif esaslara gore
yapilan bu iskelete stibjektif bazi 6zelliklerin de ilave edilmesiyle kalite kavrami ortaya
cikmaktadir. Standarda uygun mal, asgari kaliteye sahip demektir. Fakat her standart mal,
mutlaka en ylksek kalitede degildir.

* Bununla beraber kaliteli mal da standarda uygun anlamina gelmemektedir. Kalite, bir
glven duygusu yaratmaktadir. Guven kriterinin olusumu kalitenin degerlendirilebilme
imkanina baglhdir. Degerlendirilebilme ise olctlebilme imkanina baghdir.



Olculebilmesi, kalite ile ilgili metroloji calismalari kapsamina girmekte ve cesitli test
ve incelemeleri icermektedir. Madde veya mamulln kalitesinin imalatcilari
tarafindan kullanici veya tuketiciye glivenilir ve tarafsiz kuruluslarca verilmis bazi
belgelerle garantiye alinmasi da 6nem tasimaktadir.

Belge, bir gliven araci olacagindan kalitesi belgelenmis bir mamullin tercih edilecegi
de aciktir. Kisaca ifade edilecek olursa standartlar, kalite kontrolu, belgelendirme ve
metroloji calismalarinin dizenlenmesi, kaliteyi artirma yonunde etkili araclardir.

Kalite kontroll, kalite ile ilgili olarak belirlenmis bir hedef, amac veya
standarda ulasmak icin uygulanan teknikler ve yapilan faaliyetlerdir.

Bu faaliyetler; istatistik tutulmasi, hatanin tespit edilmesi, hatanin kaynaginin
nedeninin bulunmasi ve nasil diizeltilmesi gerektigini iceren bir sistem icinde yer
almaktadir.
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Sekil: lyi kotu tasnifi

Kalite kontrol uygulamasi, 1900'lerde son trtnun iyi, kotl olarak tasnifi ile baslamis, 1930'lardan sonra istatistiki
kalite kontrollinlin Gretim sirasinda uygulanmasi s6z konusu olmustur (Sekil 2.1). Uygun olmayan ham maddenin
sinirli kaynaklari bosa harcadigi bilincine varilarak girdi kontroliine de 6nem verilmistir. 1950'lerde ise sadece Uretim,
muayene ve kalite kontrol bolimlerinin degil her bélimiun kalite kontrolden sorumlu oldugu

“toplam kalite kontrol” kavrami gelistirilmistir.

Kalite kontrol kavramina 1960'larda (Japon bilim adami ve kalite uzmani) Ishikawa tarafindan yeni bir boyut
eklenmis ve "firma capinda kalite kontrol" denilmistir. Burada hem tum boélimler hem de tiim calisanlar kaliteden
sorumlu tutulmustur. Japonya'da basari ile uygulanan, calisanlari da olayin icine katan bu kavramdan sonra
Avrupalilar konularin temeline inen saticilar boyutunu da sisteme alan “entegre kalite kontrol” kavramini
gelistirmislerdir. Gunimuzde calismalar 4. boyut olan cevre tzerinde yogunlasmaya baslamistir.



Kalite Kontrol Departmani

* Toplam kalite kontroll, firma capinda kalite

Sorumluluk Alani | B [Tim Fabrika

kontroll ve entegre kalite kontrol kavramlarinin
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* Sekilde kalite kontrol departmaninda bulunan maliyetiorn yonendimek.
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durumunda kabul edilebilir uyum
icin onlem almak.

s Maln kalitesi ve kalite
maliyetlerindeki gelismelen izlemek
ve analiz etmek.

+ Yenive degisik dizaynlan ve imalat
methotlarini sirdarmek, ilgili
kisimlann dikkatini eksikliklere
cekmek ve kalite maliyetlenn:
azaltacak gelismeler dnermek

+ Kalite gerekleri ve imalat kararlar
arasinda koordinasyonu saflamaya
yardimel olmak ve bu amag icin
gerekli caligsmalan uygulamak.

+ Denetim araclarinin kontroli ve
olgciminden sorumiu olmak.

« Denetim ¢alismasi igin uygun
personelin olusturulmasini
sadlamak.




Kontrol, belli bir amaca ulasmak icin yapilmasi gereken faaliyetleri planlama ve

yonetme olarak tanimlanmaktadir. Kalite kontrol programinin icermesi gereken faktorler ise

soyledir:

>
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lyi belirlenmis bir amac (Ornek: Kullanim icin uygunlugun belirlenmesi)
Amacin nitelenmesi (Ornek: Standart veya 6zellik)

Amaca ulasmak icin bir plan (Insan, ham madde, makine, metot vb. unsurlari
icermektedir.)

Plan-yonetim iliskisi kiyaslamasi
Geriye donusumli bilgi sistemi

lyi bir kontrol sistemi, Giriiniin sadece son asamasinda degil degisik islem asamalarinda

ver almalidir. Bu sekilde, Gretim hatalari veya ilgili personel tarafindan yapilan hatalar gibi

hatanin kaynagi tespit edilebilmekte ve sonuc olarak idare bu dununu gidermek icin gerekli

onlemleri alabilmektedir.



Kalite kontrol sistemine iliskin olarak asagidaki sorulara verilen cevaplar, bir firmanin kalite
kontrol sistemine iliskin calismasinin derecesini gostermekte ve firma yetkililerinin sorunu
bulma ve bu soruna iliskin ¢6zim yolunu anlayip anlayamadiklarini ortaya koymaktadir.

>
>
>
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Urettiginiz mamullerde ne tip kalite sonullari bulunmaktadir?

Bu soranlari en iyi ve ayrintil bir sekilde kim tanimlar?

Musterileriniz ve siz, mamullerinizin kalite problemlerinin ne oldugu konusunda hemfikir
misiniz?

Bunu nasil tespit edersiniz?

Musterileriniz mamullerinizin kalitesi konusunda tam olarak ne disintyorlar?

Baslica sikayetleri nelerdir?

Mamullerinizin en 6nemli ve ciddi kalite sorununun ne oldugunu belirlemek amaci ile bir
calisma yaptiniz mi?

Yaptiginiz pazar arastirmasi sirasinda nasil bir ornekleme modeli kullandiniz?
Kullandiginiz 6rnekleme modeline gbre aldiginiz 6rneklerin pazardaki tim

urtinlerinizi temsil ettigini soyleyebilir misiniz?



KALITE Raporda Varilan Kalite
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Kaliteyi Etkileyen

Kaliteyi Etkileyen

Faktorler: Fonksiyonlar
Dizayn «|Uriin Gelistirme
Imalat Islemi «|Imalat Muhendisligi
Madde «|Satin Alma
Yonetici Talimatlar «|Uretim
Digerler «|Digerlen

Sekil: Kalite kontrollinde geri donlisim




Kalite kontrol icin geriye dénuk bilgilerin saglanmasi blyuk 6nem tailmaktadlr. Rapor etme sistemince
verilen bilgiler olmaksizin belli seviYeIerde kalite kontrolu zordur. Yukarida Sekil 2.3’te goruldugu gibi
geriye donuk kalite kontrol faaliyetleriyle istenen kalite ile varilan kalite kiyaslamasi yapilabilmektedir.
Son yillarda gelistirilen "toplam kalite kontrolt« kavrami sadece Uretim a%ama5| degil piyasa
ara§tllzmglsmdan satis somasi hizmete kadar tim asamalarin kalite kontrol kapsamina girmesini ifade
etmektedir.

Toplam kalite kontrol, tuketici ihtiyaclarina yonelik trtnler gelistirmeyi ve en distk maliyetle Gretmeyi
amaclamaktadir. Firmadaki her gorevli, Gretim asamalarinda hatalari gérmek ve dizeltmekle sorumludur.
Sorumlulugun yayginlastrilimasi ile ham madde artiginin daha az olmasi ve mamul malin geri dénmesinin
daha aza indirgenmesi amaclanmakta boylece tuketici tatmini de saglanmaktadir. Bu acidan bakildiginda
kalite, firmadaki tiim faaliyetlerin en alttan en Uste kadar baglantili bir sekilde ylriGtilmesinin bir sonucu
olarak ortaya ¢cikmaktadir.

Toplam kalite kontrol sadece teknik bir kavram degildir. Organizasyonal bir ilke ve yonetim felsefesidir. Bu
alanda en buyuk otoritelerden biri olan Dr. Juran'in ifadesine gore "kalite devrimi" basarisinin % 85-90'i,
Japonlarin idaresinin, kalite kontroltini is yasaminin ayrilmaz bir parc¢asi olarak kabul etmeye ihtiyag
oldugunu gérmelerinden kaynaklanmistir.

Japonlarin "kalitede devrim" olayi bitin islem ve seviyelerde amaglanan insan egitimi ve yetistiriimesi
anlayisinin bir sonucudur. Kalite ve kalite kontrolinG basari ile uygulayabilmelerinin temelinde insan
unsurunu gelistiren ve on planda tutan sistemleri kurmalari yatmaktadir.



Kalitede basarili bir ulke: Japonya

* |I. Dinya Savasi 6ncesinde Japonlarin fiyatta ucuz, kalitede zayif olarak taninan
yverlesmis bir (Made in Japon?imajl vardi.

* Ancak son yillarda bu imaji silecek calismalar yapan Japonya'nin ihrac Grtnleri,
kalitelerinin iyi ve fiyatlarinin uygun olmasi acisindan takdir edilmektedir.

Japonya'da uygulanan kalite kontroliiniin 6zellikleri:

* Firma bazinda Japonya'da uygulanan kalite kontrolintin en belirgin 6zelligi, en Ust
dizey yoneticisinden baglayarak tim galisanlarin firma bazinda kalite kontroline
katilhiminin saglanmasidir.

* Bu katilim, sadece imalat ile ilgili bolimlerle kalmamakta, idari bélimleri de
kapsamaktadir. Kalite kontrol denetimi, Ust yonetim birimleri tarafindan
yapilmaktadir. Bu denetim, kalite kontrol ca |?malar|n|n gelismesini saglayan en iyi
araclardan biridir. Ust dlizey yoneticilerden olusan bir grup, firmada yer alan tim
bolumleri gezmekte, politikalarinin uygulamasini ve yapilan calismalari gozden
glegirrkneléte ve gelismeyi engelleyen unsurlarin yok edilmesine iliskin 6nlemleri
almaktadir.



Japonya ile batili lilkeler arasindaki kalite kontrolu farkhiliklari:

 Japonya'da firmanin tim calisanlari (en alt diizeyden en Ust dizeye kadar) kalite
kontrol konusunda egitim ve 6grenim olanagina sahip dunundadir.

* Batida ise daha cok kalite kontrol muhendislerine egitim olanagi bulunmaktadir.

* Japonya'da olusturulan kalite kontrol Fruplan, isciler ve ustabaslari kapsamakta
ve bu %Dru larin etkinlikleri cok fazla olmaktadir. Batili Glkelerde de bu yonde
egilim bulunmaktadir.

 Kalite kontrol konusunda Japonya'da htikimet hi(r‘bir zorlamada
bulunmamaktadir Sirketlerin bu konuda bilincli olmalari nedeni ile gonillt olarak
benimsenmektedir.

Japonya Endiuistriyel Standartlar (JIS) marka belgesi
* JIS markasi, Japon mamullerinde ulusal kalite garantisi saglamaktadir.

* JIS onayina sahip olunmasi icin firmanin istatistiksel kalite kontrol uygulamasi
sarti bulunmaktadir.

* Bu saiti yerine getiren firmanin uygulamasi incelenmekte ve buna gore firma,
markay! kullanma hakkina sahip olabilmektedir.



Kalite Kontrol Yontemleri

* Bir isletmenin basarisi, imal ettigi Grlnlerin piyasada alici bulmasi ve karlilik
oraninin artmasi ile anlasilir.

e Satilan drdnlerin kalitesinde en dnemli etken, imal asamasinda kullanilan
makine, ara¢ ve gerecin Uretim zamaninda hatasiz calismasina bagldur.

* Bu sartin yerine gelmesi kullanilan cihazlarin Gretimden once, Gretim
zamaninda ve Uretim somasinda yapilan bakim ve onanin calismalarina
baghdir.

* Bu calismalarin esit araliklarla tekrarlanmasiyla trtnlerin kaliteli olmasi
saglanacaktir.

* Bu prosedirin amaci, sirketteki tim makine ve ekipmanlarin Unitelere gére
degismesi kosulu ile haftalik, aylik, 3 aylik, 6 aylik ve yillik bakim
onarmalarinin yapilmasi ve yaptirilmasinin saglanmasidir.

* Bu prosedirde yer alan bakim ve onarim sisteminin kurulmasi ve isletilmesi
sorumlulugu, sirasi ile bakim onarim mudurd, Gretim sorumlusu ve ilgili
bolim sorumlularina aittir.



Yontem:

»Bakim onarim mudurd, ilgili bélimlerle is birligi yaparak isletmedeki tiim makine
ve techizatin bakini tarihlerini gésteren makine ve ekipmanlarin yillik bakim
takvimini (Tablo 2.1) hazirlar.

»Bakim onarim muduri yilhk bakim takvimini gerekli makamlara onaylatir. Ayrica
her ay bakimi yapilacak makineleri planlara gore belirleyip, “.....Ayinda Bakim
Yapilacak Makineler” formu ile listelenmesini saglar ve onaylayarak tretim
mudurulne verir. Bu form, ilgili b6limde bakini sefi tarafindan hazirlanir, Gretim
sorumlusu tarafindan onaylanir ve Gretim mudurtne verilir.

v'Bakim onarim sefi ve ilgili blim sorumlusu, periyodik bakini kapsamindaki
makine ve ekipmanlar icin daha 6nceden bir defaya mahsus hazirlanmis olan
periyodik bakim kartlarina bakini onarim somasi gerekli bilgileri isler ve bakini
raporunu doldurur.

v'Kontrol, bakini sefi, bakini miihendisi veya ustabasi; onay ise bakini miduri
tarafindan yapilir ve bakini onarim sefi tarafindan dosyalanir. ligili bélimde onay,
Uretim sorumlusu tarafindan verilir.



MAKINE VE EKIPMAN YILLIK BAKIM TAKVIMI

Sira | Ad1 | Seri | Yil:
nu. nu. AYLAR

Oc |Su |Ma |Ni |Ma |Ha |Te |Ag |Ey |Ek | Ka | Ar

1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 3 1

2 1 1 1 1 1 3 1 1 1 1 1

1 2 1 1 1 1 1 3 1 1 1 1

1 1 3 1 1 1 1 1 2 1 1 1

1 1 1 3 1 1 1 1 1 2 1 1

1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 3 1

1 2 1 1 1 1 1 3 1 1 1 1

1 1 1 1 3 1 1 1 1 1 2 1

3 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1

1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 3

1 1 2 1 1 1 1 1 3 1 1 1

1 1 1 3 1 1 1 1 1 2 1 1

1 1 1 1 3 1 1 1 1 1 2 1

MEK.BAK SEFI URETIM URETIM MUDURU | 1.1 Aylik
(Ad1 Soyadi) SORUMLUSU (Ad1 Soyadh) bakim
Imza (Ad1 Soyadi) Imza 2.6 Aylik
Tarih Imza Tarih bakim

Tarih 3.Yillik bakim




veeee... AYINDA BAKIMI YAPILACAK MAKINELER FORMU

YIL:

Sira Makine Makine Adi | Bakimun Tiirii | Makine Teslim Aciklama
nu. nu. Tarihi

HAZIRLAYAN ONAYLAYAN

(Bakim Sef1) (Uretim Sorumlusu)
...... Y S S
HAZIRLAYAN ONAY KALITE ONAYI

Mekanik Bakim Sefi Bakim Miidiirii Kalite Giivence Miidiirii




ISO Standartlari

* GUnumuz ekonomik ve teknolojik gelismeleri ve Avrupa Birligi'ne uyum sireci
kapsaminda Turk Standartlari Enstitisu, TS-EN-ISO 9000 kalite yonetim ve TS-
EN-ISO 14000 cevre yonetimi belgelendirme hizmetlerine ilaveten is sagligi ve
glvenligi (OHSAS-TS 18001) ile tehlike analizi ve kritik kontrol noktalar
(HACCP- TS 13001) yonetim sistemlerinin belgelendirme ve egitim
hizmetlerini de yurutmektedir.

* 1947 yilinda kurulan ve yaptigi standardizasyon calismalari sonucu sanayiye,
ticareteve tuketicilere katkilar saglayan ISO (International Organization for
Standardization) uluslararasi standart organizasyonudur.

e TSE, ISO’nun Uyesi ve Turkiye’deki tek temsilcisidir.
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