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GIRTIS

Uretim, ihtiyaclarin doda tarafindan tam olarzak kar-
silanmayan insanoglunun giristidi bir beseri faaliyettir.
Uretimde bir ihtiyaci karsilamak iizere fiziksel bir varlik

varatmak veya bir hizmet gOrmek sz konusu olabilir.

Insanoglunun tarihi kadar eski olan iiretim faaliyeti
sonunda ortaya ¢ikan mal ve hizmetin amag¢lanan ihtivaclarin
karsilama derecesi yani kalitesi de eski c¢aglardan beri Snem
verilen bir konu olmustur. Ortagajlardan giintimiize dek yasa-
yan ¢iraklik, kalfalik ve ustalik kavramlari verilen Onemin
simgeleri sayilabilir. Iyi bir mali veya hizmeti en iyi bi-
¢imde iliretebilecek duruma gelmek icin uzun yillar siiren bil-
gi ve tecriibe kazanma zorunludu kuskusuz kalite diizeyini

vikseltmek amaci ile gergeklesebilir.

Batidaki sanayilesme devrimi ile beraber pek gok ko-
nuda oldugu gibi kalite konusunda da &dnemli gelismeler oldu.
Bu gelismeler karsisinda yeni kavramlar ortaya cikti. Bu a-
landaki gelismeler ve venilikler &zellikle yiizyilimizin ilk
ceyredinden sonra hiz kazandidi godze carpmaktadir. Bu yillar-
daki Uretim sistemlerindeki biiyiikliik ve nitelik degismeleri,
mal ve hizmetlerin yapisi ve bunlara gereksinme duyan kitle-
lerin yasam diizeylerindeki gelismeler I. ve II. Dinya savas-
larinda garpici etkileri teknoloji ve ulasimda sajlanan ola-
ganiisti basarilar ve benzeri bir cok faktdr kalite yontemle-

rin ortaya ¢ikarmasi zorunlu kilindi.

Uretim sistemlerin biiyiimesi igletmeler arasi ilisgki-
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ler rekabetin uluslararasi nitelik kazanmasi yasam diizeyi-
nin yiikselmesi, titketici kiitlesinin biiyiimesi ve bilinclen-
mesi tiiketiciyi koruyan vasalarin ve cesitli derneklerin
ortaya ¢ikigi endiistride kalite kontrol ydntemlerinin uy-
gulanmasini adeta zorunliu hale getirdi. Son yillarda diin-
yanin asiri kirlenme ve dogal kaynaklarin tiikenmesi tehli-
keleri ile ylizyiize geldiginin anlasilmasi kalite sorununa
yeni boyutlar kazandirdi. Bek cok mamulun kullanildigainda
veya ige yaramaz hale gelip atildiginda cevre kirlenmesine
yol acmamasi daha uzﬁn Cmirli olmasi, malzemenin ziyan e-
dilmemesi konularinda alinan dnlemler kalite standartlarin-
da Snemli dedisikliklere yolagti. Orne§in, ABD de otomobil-
lerin eksoz gazlarinin hava kirlenmesine yol acmamasi igin
¢ikarilan yasa, tim oto endiistrisinin krize stirtikleyecedi
sonuglar dofurdu. Japonlarin veni sperifikasyvonlara uygun
eksoz sistemini daha dnce dizayn edip iiretime gecmeleri ABD
nin en biylik ulusal endiistrisini dis rekabet karsaisinda bir-
den bire gligsiiz kalindi. Bu konuda iilkemizde de pek cok Or-
nek vermek miumkiindiir. Ankara, Diyarbakir, Erzurum dayanil-
maz bir hal olan hava kirlenmesine, isitmada kullanilan ko-
miirlin neden obkdudu bilinhektedir. Komiirdeki zararli madde-
lerin &nceden ayiklanmasi halinde kirlenmenin &niine gegile-
bilecedi anlasilmistair. Ancak bazi kSmiir lireten tesislerin-
de milyarlik yatirimlarla yeni vikama aritma sistemlerinin
kurulmasi gerekmektedir. Uretim ve temizleme asamalarinda
veni teknolojilerin kurulmasi gerekmektedir. tretim ve te-
mizleme asamalarinda veni teknolojilerin uygulanmasi tiim en-—

diistrinin vapisini etkilevecek niteliktedir. Bagka bir ornek



vermek istenirse mamullerimizin dis pazarlara acailmasinda
karsilasilan sorunlardir. Uzun villar gimrilk duvarlari ve
yiksek ig¢ taleple kendini rahata alistiran sanayicilerimiz
ihracata yonelme zorunludu karsisinda birdem bire liretken-
1ik, maliyet ve kalite konularinda ne denli sorunlari bulun-

dugunu ifade ettiler.

Glnumiizde bir isletmenin lrettidi mamullerin kalite-~
sini sadece kendi c¢abasiyla yikseltmesi diisiiniilemez. Sorunun
tilke gapinda ele alinmasi kesin olarak zorunludur. Disaridan
alinan hammaddelerin yan sanayi isletlelerine yarilan parca-
lar personelin temel efitimi ve kalite kavramlarini benimse-
me ve uygulama aliskanlidi faktdSrler sorunu ¢dzimi icinde
yodun g¢abava ve zamana ihtivac bulundudunu kendini acikcga

gCstermektedir.

Isletmelerde kalite kontrol faalivetlerinin saglik-
11 yirtitilmesi ¢ok gesitli ve genis kapsamil bilgilerin sen-
tezi gerektirir. Ozellikle imalat isletmelerinde kalite kont-
rolunda sorumlu departman ile satis, pazarlama, mamul miithen-
disligi, imalat ve liretim planlama deparfmanlarl arasainda
¢ok siki bilgi alis verisi ve is birli&i sdz konusudur. Bu
nedenle kalite kontrol elemanlari sik sik mamul dizayni, i-
malat mihendisligi, malzeme teknolojisi Slcme teknidi gibi
dallara ait bilgilerin kullanma veya en azindan bu konular-
la ilgili tartismalara girme durumunda kalirlar. Kalite kont-
rolunda gorev olacak elemanlarda genellikle mithendislik ve-

ya teknik eleman formasyonuna sahip olmasi gerekir.



IT. CALISMANIN AMACIT

Giiniimiiz sanayi isletmelerinin en Snemli problemle-
rinden birisi, kaliteli mal ve hizmet lretmektir. Imalat ma-
livetlerinin saglikli ve glivenilir bir bigimde hesaplamak
icin isletmede uygulanacak kalite kontrol sistemlerinin iyi
secilmesine gerek vardair. Ote yandan isletmelerin yapisal G-
zelliklerini ve pivasada caligma standartlarina gore uygula-
vacaklari kalite kontrolun sisteminide temel problem, mal ve

hizmetin gercek kalitesini aksettirmis olmasidir.

Kalite kontrol sistemlerinde gerekli titizligi gOster-
meyen yonetimin gerek isletme igi kararlarda, gerekse gelece-
Je vonelik finansal, planlama ve uzun vadeli projeksiyonla-
rin belirlenmesinde isabetli kararlar alamiyacagi aciktar.
Gerek sanayi gerekse hizmet isletmelerinde kalite kontrolun-
da hammaddesinin alisinda yari mamul ve mamul hale gelenen
kadar her asamada kontrolun dederlendirilmesi biliyiik Snem arz-
eder. Bu agadan bakinca piyasada seri lretim yapan veya hiz-
met veren biiyiik hacimli isletmelerde kontrol islemleri daha

hayati bir Onem tasimaktadir.

Bugiin tekstil mamulleri biyik bir alici topluluguna
hitap eden bir sektordiir. Ayni zamanda giyinme insanodlunun
temel ihtivac maddelerinden biri olmasi nedeniyle ililkemizde
karma ekonomisinin en eski ve temel tasini teskil eden teks-
til endiistrisinden Simerbank Fabrikalari icerisinde Diyarba-
kir Iplik Fabrikasi'nda hammaddelerinin zlisindan piyasava
arzedene kadar gecirmis oldugu asamalari tek tek kalite kont-
rolu ele alip, iplik endistrisinin Tiirk ekonomisine neler ka-

zandirdidi incelenip, bdvle bir calismanin gerekli oldugu ka-



nisina vardim.

nyr

Divarpbakir iplik fabrikasinda "Kalite Kontrolun" na-
s1l gerceklestigini dokuma fabrikalari ve tiiketicilerin ba-
kis acilarinin neler oldudunu kaliteden neler bekledikleri
bu sonucgta bheklentilerin gergeklesip gerceklesmedidgi yorum-

lamak amaci ile boyle bir calismay: faydali gordim.

III. CALISMANIN KAPSAMI

Calisma konumuz "Muhtelif isletmelerde kalite kontro-
lu ve Divarbakir'da bir uygulama" olduduna gdre Szellikle
kaliteyi isletme, ekonomi ve tiiketici agisindan ele almak
gerekir.

Isletme Acisindan: Isletme esas olarak pivasa igin

bazi mal ve hizmet iiretimi amaci giiden difer organizmalar-
dan finansmal bakimdan badimsiz olan organizmaya isletme de-
dir. Bir isletme kurulurken amaglarinin gergeklesmesini sag-
lamak igin iiretilen mal ve hizmetlerin satilmasi gerekir.
Bunun icin de alicilarin mal ve hizmetlerinin varlidindan
kalitesinden haberdar olmalari ve satin alma gicline sahip
bulunmalari lazimdir. Buna davali olarak dedisen ve gelisen
teknolojik araclarin kullanilmasi buna paralel olarak insan-
larin ihtiyaclarini da arttirmistir. Isletmelerin cesimetle-
rinin bilylimesini sonucu alicilari kaliteli mal ve hizmet U-
reten isletmelerin cesimetlerinin biiylimesi sonucu alicilari
kaliteli mal ve hizmet lireten isletmelerin kapisina itilme-

sine neden olmustur.
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Fkonomi Acisindan : Batidaki biliyiik sanayi devrimi ile bib-

likte bir cok konuda oldugu gibi iilke ekonomisi agisindan

da kalite kontrolun biiyik bir dnem kazanmigtir. Clnki lre-
tim sistemlerinin biiviimesi rekabetin uluslararasi nitelik
kazanmasi ile birlikte isletmeleri kaliteli mal ve hizmet
tiretimine tesvik ettirilmesine sebep olmustur. Kaliteli mal
ve hizmet ilretmeye isletmeler, iilkeler kaliteli mal ve hiz-
met Ureten isletmeler vevya ililkelerin piyasalarina girme ola-
nagina sahip olabilmeleri icgin kontrol sistemi sorunu orta-

dan kaldirilmasi gerekir.

Tiikétici Acisindan : Igletme faaliyetleri; sonucu son tike-

ticinin satinalma istek ve yetenedine dayanmaktadir. Tiketi-
me dayali Sngoriilen isletmenin gider biitiin faaliyetleri olus
bicimini ve nitelidini belirler. Standardizasyon, kalite kont-
rolu ve tiketicinin korunmasi gibi konularda ilgililerin bi-
lingli yaklasimini saglamak ve bu amagla gesitli kuruluslar-
la isbirligi, mevcut is birlig&ini gliglendirmesini temin et-
mek maksadiyla kalite konkrol bilincinin verlesmesi saglan-

maktadair.

Insanlarin can ve mal glivenligini saglamak icin mec-
buri uygulamada bulunan standartlara tilk tarafharca uyulmasi,
can ve mal gﬁvenii@i yoniinden biliyiik Gnem arzetmektedir. Bu
nedenle cajdas devlet anlayisinin bir geredi olarak tiiketi-
cilerin haklarini korumak amac:i ile giniin sartlarina uygun

yasal diizenlemelere ihtivac vardir.

Standartlasma tiiketicinin korunmasi yoniinden cnemli
bir faktor olarak hizmet gOrmektedir. Mallarin iliretim devre-

lerinden belirli morm ve standartlara taki tutulmasz: bunla-
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rin lUretim hattinda kontrol edilmesi, kontrollerin satis a-
samasinda da devametmesi ve standart disi emtia'ya mileyyide
uygulanmasi tiiketici agisindan en glivenli koruma araci ola-
rak kalite kontrolu olmaktadir. Kalite kontrolu isletme, e~
konomi ve tiketici agisindan acikladiktan sonsa muhtelif is-
letmelerde kalite kontrolu ve bir uygulama yapildidi bu ca-

lisma bolimleri ile beraber ddrt kisimdan olusmaktadir.

Birinci kisimda ; Arastirmanin esasini teskil eden
kalite kontrolun kavram ve Ozellikleri ile bu sistemin ama-

ci, konusu #le alinmaistar.

Ikinci kisimdas; Kalite kontrolun uygulanmasinda Snem-—
1i bir yeri olan "Standartlasma ve araglarin"konusu islen-
mistir. Ayni zamanda kontrol tilirleri alanlari ivi bir kont-
rol sistemin gelistirilmesi icin gerekli olan sartlarin ma-
hiyeti Uzerinde durularak muhtelif isletmelerde drnek ve-—
rilmistir,

Uclincli kisimda; Kalite kontrolun saglanmasinda giive-
nilirlik Onlemlerin ve spesifikasvonlarin, Ozelliklerinden
malivetlerin siniflandirilmasis, maliyetlerin kontrolu konu-
larini bizzat iplik fabrikasinda inceleverek aciklamasini

varmaya calisilmistir.

Galismanin dordiincli ve son kismi, uygulama yverimiz
olan Diyarbakir Iplik Fabrikasi'nda kalitede kontrol meto-
dunun seg¢ilmesi islemlerini kapsamaktadir. Ayni zamanda me-
todlarida elde edilen sonuclarain karsilastirilmasi, bu ki-

simda yapilmaistair.,
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IV. METOD

Arastirmayi ilk Snce genel olarak kalite kontrolun
saglanmasi gSrevini {istlenen tiirk standartlari enstitiisiine
ve van kuruluslara bizzat gidilerek ¢alismami ilk Gnce teo-

rik olarak viiriitmeye calistaim.

Ikinei asamada calisma konusunu teskil eden muhtelif
igsletmelerinde kalite kontrolu olmasi minasebetiyle Diyarba-
kir'da bulunan bircok isletmeyi de kalite kontrolun nasil
vap1ldidini ne gibi sonuclarin elde edildigini bu isletme-
lerin sistemlerin arasinda ne gibi farkliliklar oldgunu bun-
lar icerisinde biiyiik bir alici kitlesioi ve Tirkiye ekonomi-
sinin temel tasini teskil ettirilmesinin amaclayan "Tekstil
Endistrisi" hammaddesinin (ipliklerin) kalite kontrol metod-

larin lizerinde arastirmalarimi bu alanda virtittim.

Gesitli kuruluslarda baslamamla birlikte arastirmama
daha sonra Divarbakir Belediye'sinin tiiketicinin korunmaszi,
Ticaret ve Sanayi Odasi'nin sanayi sektdriinde kalite kontro-
lu veri, seminerlerine kati1ldim. Bu raporlari ve gerekli kay-

naklari inceliyerek teorik olarak calismami tamamladim.

Arastirmamin uygulama kismini tegkil eden Diyarbakir
Iplik Fabrikasi'ni fiilen on glin gittim. Ipligin hammaddesi-
nin aligindan pazara arzedene kadar gecirmis oldudu asamala-
r1, iscilerin editimi, erag gere¢ durumu, vdnetimin kalite
kontrolune bakis acisinai arastirarak; Laboratuar, muayene ve
test cihazlari, iscilerin editimi ve ¢alisma gartlarina kadar
tek tek yetkililerle birlikte inceledim. maliyet acisindan

artiklarin dederlendirilmesi veya yok edilmesi konulari ka-



lite kontrolun tekstil endiistrisine sagladidi zarar ve varar-
lari ortaya koymaya galisarak sonucta tim ¢alismalarimin de-

gerlendirilmesini yvaparak arastirmami ve ¢alismami bitirdim.



BIRINCTI BO L UM
1. KALITE KONTROLU KAVRAM VE GENEL OZELLIKLERI

l.1, TANIMI

Yonetim islevlerinin sonucu olan kontrol, dider islev-
lerin nevi nasil ve hangi Slciide basardigini arastirir ve
saptar calismalarin etkili bir kontrol sonunda belli olabi-
lir. Yeni yOnetici, kurulusu amacina ulastiracak galismala-
ra giristikten sonra iliretim sonuglarlni elde edildikten son-
ra bunlari geredi gibi yapilip, yapilmadidi amacina ulasma-
digi veva ulastidi gibi konulari saptamak gerekir. Bu konu-
lari inceleme, arastirma,sorusturma islevi kontrol sonucunu
olusturur. Kontrol ne yaptidimizi, nereye ulastigimizi, ne-
rede bulundudumuzu belirlemeye yvarayan bir islevdir.Yénetim
bilimin kurucusu FAYOL'e gore kontrol her seyin verilen e-
mirlere ve konulmus kurallara uygun yapilip,yapilmadidinin
gozetimidir.

Isletmenin amaci yalniz iiretim degildir. Uretimin en-
az masrafla basarilmasi gereklidir., Fakat enaz nedir, nere-
dedir? bu gibi yasamsal Snemdeki sorulari yanitlamak kont-
rol islevini olusturur. Bu durumda iki seyi bilmemiz lazim.
Birincisi nereve ulasmak istedidimiz, diferi ise fiilen ne-
rede bulunduumuzdur. Baska bir deyimle kontrol yapabilmek
icin ne istedidimizi vani hedefimizin ne oldudunu bilmemiz
gerskir. Bu kararla daha dodrusu bir kararlar toplami olan
planda belirtilmis olmasi gerekli olan tek kelime standart
denir. Ikinci bilmemiz gerelken konu, fiilen nerede oldugu-
muzu, nereye ulastiimrzi hangi sonuclari elde etmis oldu-

Jumuzdur. Buna da £iili durum deriz.



Kalite mutlak anlamda en ivi demek degildir. Bir ma-
lin veya hizmetin kaliteli olmasai:

a) Tiiketici ihtiyaglaraina cevap verme,

b) Omiir,

c) Fivyat kosullari agisindan en uygun kombinasyonun
olusmasi demektir. Bu nedenle kalite mamul malivetinden ay-—
ri diistinmek miimkiin degildir.Ornegin; Biri Renault digeri
BMW markasinl tasiyan iki otomobil arasinda kalite bakimin-
dan ne fark vardir. Ikincisinin kalitesi daha ylksektir.De-
meden biraz diisiinmek gerekir.Aslinda her ikiside binek ara-
badir. Ancak kullanis amaclari degisik tiiketici -gruplarinin
isteklerine cevap verirler.Ayrica fiyat farklari arasinda
biiyiik £ark bulundudu gdz oniinde bulundurulmalidir.Baska bir
Srnek vermek gerekirse maJazaya hali almak isteyen bir mis-
teriye_sat1c1 Isparta mali hali 20 yil garantili metrekare-
si 60.000 T. Gimiissuyu halisi 8 yil garantili m2 si 30.000
L. olan bu haliyi tercih eder mi? yoksa satinalma glicu ve-
va modern gibi faktorlerin etkisi ile tercihini ikinci ha-
liva kullanir mi? Bu Srneklerden sonra kalitenin ancak ma-
mulu fonksiyonuna diJer bir deyimle hizmet ettidi amaca go-
re kaliteyi cok genel olarak amaca uygunluk derecesi gek-
linde tanimlamak mimkiindiir. Burada amag¢ haliy:r kullanacak
olan kisinin ihtiyaglarina ve &deme olanaklarina gdre belir-

lenir.

Bir mamul kalitesinden s6z edilebilmesi ig¢in asagida
siralanan fonksivonlarin bulunmasi gerekir.
1) Belirli bir mamulun belirli bir tiketicinin istek

ve gereksinmelerini karsilama derecesi,



2} Bir mamulun genel olarak tiiketicilerin potansi-
yel isteklerini karsilama derecesi,

3) Belirli bir mamulun lretildidi zaman kendisi icin
tasarlanan kalite diizevine uyma derecesi,

4) Bir mamulun diger firmalar tarafindan iliretilen eg-
deger mamuller karsisinda tiketicinin kendi dene-
vimlerine gOre tercihine sahip olma derecesi,

5) Bir mamulun boyut,geometrik,sekil,yiizey diizgiinlii~
i ve renk gibi fiziksel 6;gllikleri,

6) Ekonomik kullanima siiresi,

7) Onceden saptanan belirli bir siire ariza yvapmadan
calisma olasilifr, veya glvenilirlik,

8) Dizayn ve imalat maliyetleri,

9) Hiz, harcanan enerji, is miktari gibi calisma ka-
rakteristikleri,

10) Uretim ydntemleri ve teknolojik clanaklara,

11) Tamir-Bakim ve servis gereksinme ve maliyetleri.
1.2. KALITE KONTROLUNUN TARTHSEL GELISIMI

Kalite kontrolu liretim faaliyeti kadar uzun gecmisi oldudu
sanilabilir. Buna dayanarak liretici ile tiiketicinin dogrudan
dogruya temas kurabilecedi kiiciik at8lvelerden giiniimiizde lire-
tilen sistemlerine gelinceye kadar kalite kontrolunda cesit-—
1li asamalar gdstermek zorunda kalindi. Kicgik atodlyeler zama-
ninda ustabasi iliretim planlama ve gdzetim gdrevlerinin ya-
nisira kalite kontrolu sorumluludunda yiiklenirdi. Hammadde
ve malzeme kaynaklarinln savisinin artmasi ile iiretim sis-
temi ve mamul vapisi karmasik hale geldikge Slgme islemleri-

ni yapanlar kalite kontrolundan sorumlu olmava basladilar,



Ilk takim tezgdhlarinin 18. asir sonlarinda II.Diinva
savasina kadar muayene ile kalite kontrolu es alanda kulla-
nildigindan savasin getirdidi adir calisma sartlari blyuk U-
retim miktarlari ve cok duyarli Jlciilerle imalat ileri diizey-
de élgﬁe gereclerinin ve istatistik metodlarinin uygulanma—
s1 zorunlu hale gelirdi. Savastan sonra sanayi hamlesini bag-
latan firmalar ve uluslararasi da baglayan rekabet sartlari
bununla birlikte hizla biiviiyen tiliketim potansiyelinin kear-
si1lama gereksinmesi bu zorunluludu daha da arttirirdi.Daha
sonralari bilimsellik diizeyine olursa olsun sadece matematik
ve istatistik metodlarain uygulanmanin yetersiz kaldigi goriil-
dii. Teknik ve teknolojik geligmelerin yanisira insan glicinin
devreye sokulmasiyla daha da gii¢ kazanmis oldu.Bu son yillar-
da bilgisayarlarain iliretimde kullanilmasiyla insangiciinin a-
zalamiyacagini bilakis glic kezanacadi Snemini daha oktaya ko-

vacag:r bu zorunluludu arttirmis oldu.

Uretim sistemlerinde tedarik,liretim plé&nlama,pazarla-
ma vb. uzmanlasmis ayri initeler olusturdukca bunlar kentrol
iliskilerinin diizenlenmesi sorunu agirlik kazandi.Bu denenle
‘tiim igletme lniteleri arasinda isbirlidi,gorev bakimi ve Yetm
ki ile sorumluluk paylasimi zorunludu, organizasyon egitimi
beseri iliskilerin ortaya cikarmasina neden oldu.Kalite kont-
rolunun (1) genis kapsamli diisiinme ve bilimsel y&ntemler uy-
gulama zorunluludu cortaya cikaran nedenleri sOvle siralamak
miimkiindiir. (1)

1) Uretimde uzmanlasmanin ve buna paralel olarak lret-

kenlik artisainin gergeklesmesi,

(1) KOBRU, Biilent; Endiistrivel Kalite Xontrolu sh.l9



2) Uretim arag ve ydntemlerinin gelismesi buna daya-
11 olarak iliretim hizinin artmas..,

3) Malzeme teknolojisindeki gelismeler,

4) Fiziksel ve kimyasal nitelikleri cok duyarli ola-
rak Olglilebilen gereg ve ydntemlerinin gelistiril-
mesi,

5) Miibadele imalatinin yavginlasmasz,

6) Kiitle lretiminde duyarli toleranslarin gercekles-
tirilmesi,

7) Firmalar arasinda ulusal ve uluslararasi capta i-
ligkilerin dodmasai,

8) Karmasik yapili mamullerin liretimi,

9) Tiiketici isteklerinin deJismesi ve tiiketicinin bi-
linglenmesi,

10) Yﬁrﬁrlﬁkte bulunan yasalar

Bu yaklasimlari zorunlu hale getiren nedenleri gdzd-
nine alindiginda dedisik alanlarda faaliyetlerde bulunmak
gerekir. Ornedin:

1- ¥YCneticiler acisindan: kalite kontrolu sorunlari

vanisira, karlilik, etkileme derecesi rasyonel bir sekilde
tesbit edilmeli, bu ydnde yﬁntemlef uygulanmalidair,

2~ Personel acisindan: Uretim faaliyetlerinde gdrev

alan bireyler isletmenin amaglarina en uygun bir bigimde c¢a-
llgmalldlr..Aynl zamanda Uretim konusunda galistirilan arag
ve gereglerin amag ve konusuna erismede nasil Srgiitlendiril-
mis oldudunu, gdrev yetki ve sorumluluklari nasil dagitildai-
dini personelin nasil Orgiitlendirilmis oldudu,vyani gbrev ve

yetki sorumluluklarin nasil dagitilmis oldudu 8diillendirilme
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ve cezalandirma sisteminin etkinlik derecesinin ne oldudu
emir ve komuta ile kurmay Orgiiti arasinda yetki ve sorumlu-
luklarin daditimi; ydnetimsel personelin nitelidi arastirma
ve yerlestirme personelinin gdrev ve yetkileri: bireyleri
¢alistirmak icin konulmus bulunan politika, ilke ve genel-
ge, yontemler vb. personel yonetimine iliskin kontrolun kap-—
samina alinmasi burada calisan personel departmanin gorevle-—
rinin kontrolu unutmamzk gerekir. Ornedin; bir departman is-
levlerini saglikli bir big¢imde basarmakta yani amaglarina
iktisadi bir bicimée ele almakta ve belirli kararlarin ince-
lenmesine olanak vermektedir.SOyle ki; isglici devri versone-
lin davranis ve moral durumu: Emir ve komuta iglevinin nite-
1igi ve bu islevin etkinlik durumu, personel programlarinin
emaclari adina ve tedarik yOntemleri; gesitli testlerin uy-
gulanmasi ve etkinlidi is glivenlidi ve saglik yontemleri,

, isten cikarma, yetistirme sorun-

[

icretleme sorunlari terf
larai, calistirilanler ile bireysel sendika olarak ilisgkiler:
perscnelin verimlilidinin kontrolu is gdrme ydGntemleri acik
kesin ve yvalin,esnek olmali personel disiplin kosullara uya-
limledir. Cilinkii carpesik gersksiz kati ve tekrarlara olanak
veren yontemler isletmenin maliveti ilizerinde bﬁyﬁk miktarda
vikisin etkilerini olustururler.

3- Teknoloji acisindan: Kalite diizeyini yiikseltmeyi

saglivacak malzeme dizayn ve Olcme yontemleri konusunda si-
rekxli ¢aba harcanmalidir. (2) kalite kontrolun baslamasiyla
glintmize kadar 30-40 vil gecmesine radmen bu gline kadar ire-
tim isletmelerinde stirexli gindeme gelen sorun kalite kont-

rolun tam anlamivla yepilmadidi goriilmektedir. Clinkii kalite-

(2) XOBU, Bililent: ZEndiistrivel Xalite Kontrolu sh.20



nin anlaminin hala tam anlamivla anlasilmadidi karsimiza
cikmaktadir. Bu dedenle her alanda organizasvonun her kade-
mesinde bir sorumlunun pavi oldugu unutulmamalidir.lretim
sliresinin belirli iinitelerinde veva noktalarinda vapilan mu-—
avene veya testler sadece o nokta gOstermesine radmen gercek
kaliteyl yansitmaz. Clinkii kalite kontrolu teknolojinin; spe-
sifikasvonlarin ve muayene ydntemlerinin saptanmasi uvgulan-
masinin plénlanmasi kalite kontrol sisteminin yasatilmasz

ve gelistirilmesi faalivetlerin koordinasvonu gibi pek gok
dogrudan goriilmeyen faaliyetin ayni anda siirdiiriilmesi gere-
Kir,

1.3, KALITE KONTROLUNUN AMACLARI

Ralite kontrolunun tanimindan da ¢ikarildidi gibi ka-
lite kontrolun amaci; Tilketici isteklerini miimkiin oldudu ka-
dar en ekonomik diizevde karsilanan mamulun lretimidir. Bu a-
maca ulasmak icin kalite kontrolun tiim departmanlarinin de-
Gisen devrelerde de olsa sorumluluk viiklenmesi gerekir,Temel
amacin ilgili departmanlara ve gerceklesmesi yolunda harca-
nan cabalarin koordinasyon ve etkinlidinin arttirilmasi so-
rumlulugu ilgili depg:tmanlara bagli olmalidar.

Ralite kontrolun temel amaclarindan sz edilebilmesi
i¢in, mevcut departmanlar arasinda sorumluluk, dafitimin be-
lirgin hale getirilmesi gerekir. Kalite kontrolun temel ama-
cini gergeklestirmesini saglemak icin ayri ayri hedef olarak
segilen amaglar su sekilde siralanabilir:

1) Memul kalite diizevinin viikseltilmesi,

2) iamul dizavninin gelistirilmesi,

3) Daha ucuz ve kolav islenebilir malzeme arastiril-

mesl,



4) Isletme maliyetlerinin azaltilmasi,

5) Isgilik iskarta malzeme kayiplarininaazaltilmasi,

6) Personel moralinin vyiikseltilmesi,

7) Uretim hattindaki dar boazlarin giderilmesi,

8) Misteri sikavetlerinin azaltilmasi,

2) Rakiplere karsi firma prestijinin arttirilmasa,

10) Tiketicinin parasinin karsilidi aldidainz gdrerek
memnun olmaszi,

11) Ulke ekonomisine olumlu katkilar,

12) Igci-Isveren iligkilerinde olumlu gelisme saglan-
masi.

Bu amaglarin gergeklesmesi iiretim, satis, personel
gibi departmanlardan bir ana ama¢ olmalidir.Bunun yaninda
isletme departmenlari arasinda olumlu yonde girisimlerde ce-
liskiler bulunmasi dogaldir.

Guniimiizdeki anlayisa uygun olarak kalite kontrolu ku-
rulmaya basladidi bir isletmede vukarida saymis oldudumuz a-
maclardan bazilarina dncelik verilmesi lazimdir. Rurulus ve
adapte olma gilicliikleri g&zdniine alinarak baslangicta sadece
birkag alt amacin gerceklesmesine Sncelik vermek isletmenin
ana politikasi olmalidir. Isletmenin ilk kurﬁldu@u villarda
.bu hedeflerden bazilari olumlu ydnde gerceklesmesi halinde
~ bu amaclari kolaylikla gergeklestirebilir. Temel olarzk a—
maclar arasinda mutlaka bir bajimlilik bulunmasi gerekir.Do-
layisiyla birinden sajlanacak basarinin diderininde olumlu

yonde etkilenmesi dogal sayilmalidair.,

l.4. RZLITE KONTROLUNUN FONKSIVONLARI

Kontrol herhangi bir faalivetin Snceden saptanan ku-
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rallar cercgevesi iginde belirli amaglari gerektirecek bicim-
de viiriitiilmesini saglama fonksiyonudur. Isletme ySnetiminin
her dalinda kontrol fonksiyonu mevcuttur. Mayivet, finans,
insanglicii,stok, satis ve ﬁretim konularinda kalite kontrol
kavraminin vanlis veva eksik anlasilmasi ve uygulanmasi sik
rastlanan bir olaydir. Ornedin: gelen malzemeye uygulanan
Srnekleme laboratuar testi saflam arizali ayiklamasi montaj
bandi sonunda vapilan hata tesbiti vb. bu durumda sik,sik
rastlanan vanilgida muavene isleminin kalite kontrolunun sa-
nzlmasidir. Fuayene kalite kontrol fonksiyonunun gok Onemli
bir faaliveti olmzkla beraber sadece bir klsmlﬁl olusturur.
kalite kontrol fonksiyonunun dSrt ana asamadan olusur.

1) Standartlarin Kurulmasi: Tepe vonetimi politikala-

r1, tiiketici istekleri, teknolojik olanaklar gdzdniine alina-
rak memul kalitesini ilgilendiren maliveti glivenilirlik ve
performans standartlari saflanir.

2) Uvqunluk Saptanmasi: Uretilen mamulun kalite Szel-

liklerinin Onceden saptanan standartlara uygunludunun sap-—
tanmasidair.,

3) Piizeltici Kararlar &linmasi: Standartlardan tole-

rans limitleri digina tasan sapmelar meydana geldidinde ge-
rekli diizeltici kararlarin alinmasi.

4) Gelistirme Calismalari: Kalite ile ilgili maliyet

givenilirlik, performans standartlarin gelistirilmesi, yeni
vontem ve teknolojik olaneklarin arastirilmasi.

Kalite kontrolunun avraintili faalivetlerine kadar in-
nz=k mﬁmkﬁndﬁr. Fncak sadece ana asamalara bakarak kalite Xont-

rolun isletmenin hemen tim departmanlarini dedisik dereceler-



de de olsa ilgilendiren en Cnemli fonksivon oldugunu belirt-
mek gerekir. Gergekten kalite kentrolu muavene veya fabrika-
nin belirli departmaninda siirdiiriilen faaliyetler olarak di-
gerekir. Kalite kontrolun genel midiirden tezfahta-
ra kadar tiim personeli derece derece sorumluluk tasidadi,ham-
madde girisinden ve mamul dizaynina ve imalatten mamul amba-
rina kadar iiretimin her asamasinda yer alan faalivetler top-—
lulugudur.

Xalite kontrolun cesitli diizeylerdeki yoneticilere
vol gdsteren daha dogru ve etkin karar vermelerine yardimci
olan bir aragtir. Bu aracin etkin bir sekilde uvgulanabilme-
si icin:

a) Tiiketici isteklerinin tesbiti ve dé@erlendirilmesi,

b) Gerekli teknolojik clanaklarin sa@lanmésl,

c) isletme isinde olumlu begeri iliskilerin strdiiril-

mesi,

d) Kalite ve onunla ilgili kavramlarin tim personel

tarafindan eksiksiz ve dodru anlagilmasi gerekir.

1.5. XKALITE KONTROLUNUM ASAMALARI

Ralite k0ntrolﬁnun departmani disindaki organizasyon
tinitelerini de vetki ve sorumluluk acisandan ilgilendiren
bir fonksivondur. Uretimi tiiketici isteklerinin tespitinden
baslayan ve mamulun tilketiciye ulagtirilmasi ile soma eren
bir faaliyetler zinciridir. Imalat bir kapali devre olugtu-—
ran bu zincirin sadece bir kismadir.Kalite kontrolunun ima-
lat disindaki liretim faaliyetlerinde de gormek mimkindir.

Boylece kalite kontrolu:



1) Yeni dizayn kontrolu:

iretime gecmeden once tiiketici isteklerinin belirlen-—
mesi pazar, ozelliklerini, teknolojik gelismeler, ve olanak-~
lar gdzdniine alinarak mamulun kalitesini belirléyen tiiketici
pazar isteklerinin arastairilmaszi, belirli sonuca gore deger—
lendirilmesi mamul fonksiyon analizi,kalite karakteristikle-
rinin siniflandirilmasai,Kalite diizevinin ve standartlarini n
tespiti proses ve Srnek mamul iretimin gerekli analiz,give-
nilirlik ve tamir-bakim servis olarak standartlarin gelistir
rilmesi.

2) Gelen Malzeme Kontrolu:

Mamulun Uretiminde kullanilan hammadde, yardimci mal-
zeme, yari mamul ve mamullerin ambara ve dogruidan dodruva u-
reﬁim {initelere istenilen kalite dzelliklerine sahio olmasi-—
dir. Uretim isletmelerinden yan sanayi kuruluslarindan veya
dogrudan dogruya satici firmalar tarafindan heammadde, yardim-—
c1 malzeme girisi sdz konusu olabilecedi gibi febrikanin bir
initesinden difer bir ilingtesine harmadde, yardimcl madde
gonderilebilir. Bu nedenle teorik kayneklarai arasinda temel-
de bir fark olmadidir gibi, cesit kaynaklarin degerdendiril-
mesi melzeme sartnameleri hazirlanmasi bunlarin muavene ve
testlerinin vapilmasi, bir isletmede satinalma bdliminiin go-
revidir. Bunun vaninda kalite Bzelliklerinin belirlenmesi
kontrol merkezinin sorumluludundadir. Bu nedenle kontrol mer-
kezi ile satinalma bSlimleri arasinda sitirekli biz dsbixligi-

nin saglanmasi gerekir.
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3. Hamul Xontrolu :

Imalatin Onceden tavin edilmis bulunan gesitli asama-
larinda vari mamul ve mamullerin kalite spesifikasyonlarina
uvgun ludunun kontrolu ve gerekli zamenlerda ilgili Uniteler-
den diizeltici karar almalarini sadlivacaklarini ve islemle-
rini belirleven vlénin hazirlanmasi, proses duyarlik aras—
mas1 9rnekleme, kontrol divagramlari uygulanmasi, alet ve e-
devat kontrdlu, isciye talimat verme, editim ve maliyet ana-
lizi faaliyetlerinden olusur. Belirli ddnemlerde mamul mig-—
terive teslim edildikten sonra da ortaya g¢ikan hatalar ve si-
kavetler mamul kontrolu iginde savilmasi diisiinmek mimkiindir.
T.K.T.nin faalivetlerin niteliklerine gdre daha ayrintili
bir diyagramla uygulamalar, teknikler, teknolojiler ve tek-

nik calisma alanlari seklinde gruplanabilen ¢ok genis kapsam-

]

11 faalivetlerin viiriitiilmesi sonunda gergeklestifini goster-

mektedir.

1.6. KALITE KONTROL FAALIVETLERI

Kalite kontrol faalivetleri mamulun cinsine,lretim
ydntemine veva miktarina gdre degisiklikler gOsterebilir,
Ornedin;: siparis iliretiminde imalatin her asamasinda ylizdeyiiz
maayené yapilabilir. Parti Uretiminde belirli departmanlarda
veya is istasyonlarinda alinan Ornekler ilizerinde muayene yap-
mak mimkiindiir. Tam otomatik makinalarin olusturdudu imalat
hakkinda, muayene genellikle tezgahlarin bir parcgasi olan
cihazlar tarafindan vapilir. Fuayene dider faaliyetlér ara-
sinda da bazi uygulama yvontemleri acisindan isletmelere gdre

de§isen farklar bulunabilir. Bu faaliyetleri sovle siralamak
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miimkiindiir. { 3)

1) Xalite standartlarinin belirlenmesi,

2) Istenilen kaliteyi gerceklestirme amacina yonelik
pladnlarin yapilmasi,
a- Yontemlerin planlanmasi,
b— Arac-gere¢ gereksinimlerinin karsilanmasi,
c¢) Istenilen niteliklerde malzeme terariki,
d- Insan glicli segimi ve editimi,

e~ lMuayene ve raporlama islemlerinin plénlanmaszi,

w
St

imalat islemlerinin kalite standartlarina uygunlu-
unun kontrolu,

Kalite standartlarindan sapmalarin tespiti,defer-

1=y
el

leme ve raporlama,

5) Uzun vadeli gelistirme planlamasi.

1.7. KALITE KONTROLUNU ETKILEYEN FAKTORLER

Kalite kontrolunu etkileyen faktdrlerin basinda lUre-
tim amaclari ve ydntemleri gelir. Son yillarda imalat tekno-
lojisinde insan giiciiniin giderek daha az kullanilmasi voniinde
kavdedilen hizli gelismelerin kalite kontrolunu olumlu yonde
etkilemesi dojaldir. Otomasyon adi verilen hem insanin emek
pavini azaltan hem dretim hizini gok arttiran sistemlerle
kalite kontrolunun kendiliginden cdziimlenecedi gorilisi savun-
mak veterli olmamaladar. Otomésyonda {iretim hizini ¢ok yik-
sek diizevde bulundudu unutulmamalidir. Iinsan emedinin tasi-
digi bir isletmede % 5 hata bir miktar mamulu 1skartaya a-

virdigini dodrur. Halbuki hizla calisan ve ayni isi goren

y

otomatik kir makinanain ¢ 0,5 hatali parga vermesi halinde

..
3

bile zararain cok dsha biiviik olacadi mevdandadir. Otomasyon

(3) XOBU, Biilent:; Endiistriyel Kalite Xontrolu sh.21
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kalite kontroluna etkileri ili¢ madde ile Ozetlenebilir;

1) Otomatik tezgahlardan olusan bir tdretim hattinda
eksik veva bozuk varga viizinden meydana gelen duraklamala-
rin maliyeti c¢ok viiksektir; Bu vizden boyle bir hatti besli-
yen parcalarain c¢ok daha dar toleranslarla ve yiiksek uygunluk
kalitesinde imal edilmeleri =zorunludur.

2) Tezgah opveratdrleri agisindan: parga takma, sdkme
ve avarlama gibi ustalik isteyen faaliyetlere otomasyonda
gerek kalmavacaktir. Dolayisiyla operatdor is akisi tezgah ve
is parcasi kontrolu bakim faaliyetlerine daha fazla zaman a-
viracaktir.

3) Muayene islemleri acisindan; Kalite kontrolorleri
tarafindan vapilan Slcme ve testlerin sayisi azalacaktir.Bu
elemanlarin ¢alismalari daha gok toplanan bilgilerin yansi-
lama, dekorlama ve sorunlara ¢oziim arama faaliyetleri isle-
rinde vodunlasacaktir.

Otomasvon, imalat ve kaiite kontrol elemanlarainin da-—
ha i{ist diizevde bilgilerle donatilmasini segim ve egitimlerin-
de dedisik kriterlerin uygulanmasini zorunlu kilmaktadir. (4)

Kalite kontrolun isletme faalivetlerinden olugan te-
mel fonksiyon olduguna gdre difer isletme departmanlarinin
kararlari ve uygulama yontemleri az veya cok kalite kontrolu-
na davanir. Etkin bir kalete kontrol.sisteminin tilketici is-
teklerinden mamul ambari ve sevkivyata kadar olan faaliyetler
zincirinin her halkasindan etkilenir,

) Kalite kontrolunun etkilendigi faktorleri sdyle sira-

(4) BINTUG, Aytek; Isletme Ydnetimi sh. 44



lamak mimkiindiir. (5)

1) Pazar ve tiiketici istekleri,

2) Parasal {finansal) olanaklar,

3) Insan giici (¥onetici, teknik eleman, iggi),

4) Malzeme

5) Tesis, makina ve iiretim yontemleri,

6) Teknoloijik ve kiiltlirel duzey.

7) EGitim dizeyi,

8) Ulkenin yasalari.

Bilindigi gibi kalite kontrolu igletme i¢i departman-—
lari Snemli sayildigi kadar das igletme disi faktorlerden de

etkilenmektedir.
1.8.KALITE KONTROLU STISTEMI

Sistem aralarinda iliski veva badimlilik bulunan ele-
manlardan olusan bir yapi veya organik biitiin; birbirlerivle
olan iliski veva bagimlalikla gdz Onitine alinarak mantiki bir
pléna gdre diizenlenmis clavlar, prensipler, kurallar, diisin-
celer fiziksel varliklar topluludu olarak ifade edilebilir.
(6)

Her sistem kendisinden deha biiyiik bir sistemin igin-—
de olusur. Orne&in; fabrika bir imalat sektdriiniin, bu sektor
endiistrinin,iilke ekonomisinin, ilke ekonomisi diinva ekonomi-
sinin bir alt sistemidir. Isletme bir bir iiretim sistemi o-
larak diisiiniildiigiinde iiretim girdilerinin g¢iktilarinin kont-
rol mekanizmalarindan 6lu§ur. Uretim sisteminde; malzeme kont

rol,is giicii, teknik bilgi,makina ve para girdileri imalat is-

(5) XOBU, Biilent; Uretim YOnetimi isletme Iktisadi Enstitiisi
sh.,530
(6) KOBU, Biilent; Uretim Yénetimi,Isletme Iktisadi EZnstitisd

IT_Baakr sh_&70
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lemleri, prosesi, mamuller ¢iktigdi liretim raporlari ve dizel-
tici kararlar geri beslemeyi satig, rekabet ve fiyat dig et-
kileri olusturur.

Kalite kontrol sistemi icin tilketici istekleri,islet-
me politikalari ve teknolojik olanaklar girdi. Mamul dizay-
ni,imalat islemleri ve difer uygunluk kalitesinin bilesimi
olan mamul kalitesi de cikti ana elemanlarini olusturur.Ka-
lite kontrolu belirli bir mamulu istenilen kalite diizeyinde
imal etme amacina yonelik ve yonetsel faaliyetlerden olusan
bir sistemdir. Bu faalivetler arasinda fonksiyonel iligkiler

geri beslenme icgin bilgi akisi bulunmasi dogaldir.
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Sekil: 2 deki divagramda kalite xontrol faaliyetlerrl

ile aralarindaki iligkileri ayrintili bir bicimde gormek mim-—

r
fu

kiindiir.
7 Kalite kontrolun alt sistemi olen tiiketici isteklerin-
den baslamak suretivle cesitli vollardan toplanan tiiketici
isteklerine ait bilgiler isletme politikelari ve eldeki tek-
nolojik olanaklar gozdnine allnarak.de@erlenir.Degerleme sC—
nuclarina gore olusturulan kalite spesifikasvonlari imalat
girdi olanak deger enir. imalat sonucunda tiretimi gercekle-
sen mamuller tiiketiciye ulasir. Titketicive vonelik bir eko-
nomik sistemde siirekli bir bilgl akisi gSrmek mitmkindiir. Is-
letme dinamigi iginde slirekli tiiketici isteklerinde mevdana
gelebilecek degisikliklerin izlenmesi, rvolitikalerin Ve tek-
nolojik olanaklarin bu degigikliklere uvumlu hale getirilme-
si gerekir. Kalite fazlivetleri kalite pl&nleama iizerinde sii=-
rekli dogimlenir.Gelen malzeme 8lcii aletleri ve Droses kont-
rol ile muavyene faalivetlerini diizenleven bilgi}er kalite
planlamadan gelir kxalite kontrol islemleri kalite plénlama
imalat arasinda iki yonli bir bilgi akisinin s&aflanmasi ile
miimkiin olabilir. Ceri beslenme mekanizmasi siirekli ve g¢abuk
olabilir bilgi akisi ve zamaninda diizeltici kaerar almavi sag-
layaczk niteliklerde dizayn edilmelidir.

1.9. KALITEYI OLUSTURAN TEMEL UNSURLAR

Bir mamulun herhangi bir kalite karakteristiginin ger-—
ceklesmesinde vek cok faktﬁrﬁn gdzonine alinmasi gerekir.Tu-
ketici isteklari, rekabet, satis politikalara mamuluﬁ xulla-

nis amaci fiyat ve meamul dizayni, malzeme fivat tezgéh nmua-
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vene iglemleri ile cok sayida faktoriin kalite karakteristi-
ginin olusmasinda az veva cok etkisi vardir.(7)

Zncak bir mamulun kalite dizayninin oOnce tasarlanma-
s1 ve sonra lretimle beraber gerceklegsmesi sdz konusu oldu-
Juna gdre tim faktorlerin iki unsur iginde toplamak mimkiin-—
"dir.

a) Dizayn kalitesi,

b) Uyvgunluk kalitesi,

1.9.1. Dizayn Kalitesi: Mamulun fiziksel yapisi ve O-

zelliXkleri ile beraber tasarlanir. Boyut,adirlik,hacim vb.
fid¥ksel nitelikleri gibi dizayn kalitesi de Zlglilerle be-
lirlenir. Dizayn kalitesinin saptanmasinda biri kalitenin

dierini, Sbird malivetini olusturan iki parasal fatter ara-

vy

sinda en uvgun noktasinin bulunmasina ¢alisir. Tlketici her
zzman kaliteli mala fazla para vermeve her zaman hazirdir.
Fakat kalite diizeyi ihtivacinain iistiine cikmaya baslandigin-
da ayni istedi gdstermez. Dolayisivla onun nazarinda kaliter
nin dederi giderek diiser. Ornedin: Bir taklm.elbisesi 1 yil
ve Ug¢ yil dayanikli olmasi karsilifinda fiyat farkina katla-
nir. Bunun vaninda davanikli sliresi uzadikca tﬁketici.kitle—
si haizla azalir. Xzlitenin mayiveti hizla dedisme gOsterir.
Kalite derecesi arttikca maliyetlerde artar. Bu nedenle be-
lirli bir noktada tutulmasi liretici agisindan en uygun dizayn
kalitesi derecesidir.

1.9.2. Uygunluk Derecesi: Dizayn kalitesi ile berir-

lenen svesifikasvonlarca fiziksel liretim esnasindaki uvma de-

(8) KOBU, Biilent; Zndlistrivel Kalite Kontrolu sh.2l



recesidir. Belli bir diizeydeki uygunluk.kalitesinin gercak-
lestirilmesinde dedigmeleri malivyetler arasindaki bir denge
xurulmasina calisir. Kalite rontrolun etkinligini arttikeca
veni kalite spesifikasyonlara uygunliuk derecesi yikseldikce
bozuk mal savisl azalir. Dolavisivla bozuk mallarin ortava

1karildidr malzeme, iscilik kaviplari ve tamir masraflari

¥o)

ile misteri sikayetleri hizla azalir. Buna karglllk Slcme ve
1ontrol faalivetlerin vogunludu arttiginda dederlame maliyvet—
leri giderek yiikselir. Koruma maliyetleri, bozuk malin Ureti-
mé mevdan birakmamak amacl ile Snceden alinan tedbirler ig¢in
yapilan masraflardan olusur. isci egitim, tamir, bakim, dizayn
kontrolu vb. Hasraflar koruma maliyeti nitelidi tasimaktadir.
Kontrol sisteminin niteligi arttikeca. degerleme ve koruma ma-
liyetleri vavas yavag viikselmekte, buna karsilzk bozuk mal
maliyetinde hizla disme kaydedilmektedir. Uyvgunluk kalitesi-
ni arttirmak icin genel tedbirlere afirlik vermenin ©nlevici
bir politika olacagi vaninda dizayn ve uvgunluk kalitesinin
saptanmasinda iki noktadan hareket edilmelidir.

a) Tiiketici istekleri,

b) Teknolojik olanaklar.

Tijketicinin memulden nasil bir kalite bekledidi ve bu-
nun icin ne kadar para sdiyebilecedi avrintali tiiketici aras-—
tirmalari ile ortaya gikarmak miimkiindiir. Bu konuda, teknolo-
jik ise eldeki malzeme makinasi, isglcii, ve teknik bilgli po-
tansiyelinin gercekci bir deferlemesi sonunda belirlenir.

"1.10. KONTROL SURECIHIN EVRELERI

Yonetim siirecinin son evresi olan kontrol igslevi as-

1inda bir karsilastirma isidir. Karsilastirma yapabilmek ise,
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enaz iki seyin var olmasi gerekir. Bunlardan birincisi olmasi
gerexen, dgerceklesmesi gereken durum, yenicalisma faalivetle-
rin sonucudur. Bu iki durum karsilastirildidinda amacina u-—
lasmis olmadigimiza; veya hangi oranda ulasmis oldudumuzu
safliyabiliriz.

Bu durumda bir kisinin herhangi bir isi yaptidinda ba-
sara2 derecesini nereye ulasmis oldudunu nerede bulundﬁ@unu,
saptayabilmek ig¢in kontrol yapmak zorundadair.

Ancak kontrol mekanizmasini tam calistirmak icin bir
hareket noktasini belirlemek gerekir. Ome&in; bir verin yiik-—
szklik veya alcaklidi deniz seviyesine gore belirlenir.Bura-
da bunu tesbit etmek igin hareket noktasi "Deniz Sevivesidir".

Bunu nokta standart niteligi tasair.
1.11. KONTROLUN RBRASLICA EVRELERI

Kontrol siresi temel olarak su dort evreden olusur:

1.11.1. Standartlarin belirlenmesi,

1.11.2, Fiili durumun saptanmasi ve yvorumlanmasi,

1.11.3. Standartlar ile gergeklesmis durumun karsilas-
tirarak sapmalarin saptanmasi ve yorumlanmasai,

1.11.4. Sarmalarin nedeniyle diizeltici Onlemlerin be-

lirlenmesi.

1.11.1. Standartlarin Belirlenmesi: Kurumda neyin,na-

s1l, kimler taraflndan} ne zaman, ne gibi, arac-gereg¢ ve von-
temlerle yapilacagdinin belirlenmesi zor oldugu kadar strate-
jik Snemi de bir istir. Oranlama hangi noktzlarda uvgulama-
larx gefektirdiéini:-étquartlarln hangi diizeyde saptanmala-

rinin uygun olacadi,standart tilirlerin neler oldudunu belir-



a) Standartlari vapan isletme igi organlar: ¥YSnetim-—
de, standartlarin kaynaklari belli basli olarak ig¢
grupta toplenabilir:

1) Plénlar (butec, program vs.dahil).

2) Organizasyon el kitaplar:i {her tirli tizik ve

yénetmelikler dehil) plénlar, neyin, nigin,han-

gi yollardan gidilerek yapilacagi organizasyon el kitaplarz,
kimlerin, hangi isleri, hangi vetki ve sorumluluklarla, va-
pacaklari emir ve ydnergeler ise; Pl&anin uygulanmasi ile il-
gili ayrintilara belirtirler. Standartlari kapsiyan plénlar
organizasyon el kitaplari ve emirler dogrudan dodruva yone-—
tilen tarafindan hazirlanabilecekleri gibi bu organler ve bu
konudaki yetkileri baskalarina da gecebilirler., Bu durumda
pléncilar, organizatdrler ve kendilerine emir komuta yvetkisi
verenler olmek lizere i¢ gruptan olusur.

Bir kurulusun amaclarina ulastimma yetkisine sahip o-
lan bir yonetici kontrol iglerini isletme vetkisini de bas-—
kasina devrederse, gdrevi sirf kontrol olan ayri bir organ
(kontroldrliik, teftis, murakabe organi)meydana gelir. -

Bu durumda pl&nlama, Orgiitleme, yliriitme, kontrol yet-
kilerini baskalarina devreden bir y8neticinin, acaba yOneti-
ciligi zaviflamaz mi? ya da yok olmaz mi? bovle bir yoneticiz
nin ancak uzaktan bir gdzetim ve ydnetim aracilidiyla belli
élgﬁde_uyumlagtlrma islevi ‘uygular. Bu nedenle saf girisimci,
bSyle bir durumda en yakin olan kisi savilir. Saf girisimci
belirttigimiz kisi, emek, sermave ve dodal kaynaklar adini

tasiyan ii¢ liretim etmenini, sahiplerinden kiralar bir araya
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getirir ve kurulusun (isletme) ofusmasina onayak olur.Bu du-
runda kisi isletme yOnetimini yilklenemez belirlevecegi veva
secgecedi saf (profesyonel) bir bir ySneticiye bu gorevi devr-
eder. Belirttigimiz bu durumlari yerine getirdikten sonra
basarili olup, va isletmenin basarisizlik sonuglari kendisi-
ne iliskin olur. Zncak safi (profesyonel) kurum ile iliski-
sini yavasta olsa kontrol islevini yerine getirir. Gerekti-—
gi durumlarda sectidi yoneticiler arasinda gdrev degisikli-
§i yapar. Standartlasmay:r belirlerken: girisimci veya yCne-
tici tarafindan belirlerken dogrudan dodruya belirlenecedi
gibi, bu konuda uzman olan kisi tarafindan veya plénciya,
orgiitlenmeyi organizatdre, yliriitmeyi profesycnel yodnetici-
ve kontrolu kontroldre vaptirmak, girisimci veya ySneticive
sbzkonusu uzmanlarinzyenilgi ve hilelerden dis kogullarin
etkisi nedenivle dogabilecek =zararlari yikleme sorumlulufun-
dan kurtaramaz.

b) Standartlari%yapan isletme disi organlar: Standart-
laryr belirlerken, isletme ici standartlar belirledigi gibi
isletme disi organlar tarafindan belirlenebilir. Bu nedenle
basta devlet olmak iizere cesitli kamu kurulugiarl,mesleksel
ve bilimsel kuruluslarin belirlendigi ve isletmelerce uygu-
lamasi zorunlu olan bircok standartlarin bulundudu bilinmek-
le birlikte is havatini diizenleven yvasalar her tirld mevzuat
tiretilecek mal ve hizmetlere iliskin kalite standartlari,bu
gibi isletme disi zorunlu birer Srnek sayilabilir.Bunun ya-
ninda isletme disikkurumlar tarafindan belirlenipte isletme-
ler igin zorunlu nitelik tasivan vani uyulmasi ihtivari olan
standartlar vardir. Ticaret ve Sanayi Odalari gibi mesleksel

kurumlar ile cesitli bilimsel kurumlarin belirlenip vayinla-



tlarda istekli bir nitelik tagirlar.(8)

Bu aciklamalardan scnra standartlar ister isletme,ici,
ister isletme disi organlar tarafindanbelirlensin, uyulmasi
zorunlu hale gelirse, bu uyvgulamayir gercgeklestirmek, kurum
personelinin vetenek ve isteklerine (morzl durumuna) ve is-—
letmenin personeline sagladigi calisma kosullari ve maddi o-—
lanaklarina bagli olacaktir. Standartlarin Onemsenmesine ve
uygulanmasina karar verecek olan organlar Snemli noktalari
gozcnine almak gerekir.

c) Stratejik kontrol noktalarinin saptanmasi: Strate-
jik kontrol noktalarinin secilmesinde ve standartlarin belir-
lenmesinde belirli Szellikleri gdzdniinde tutmak gereklidir.
Nontrol noktalari JSyle yerlerde saptanmalidir ki plé&n ve prog-
ramlardan sapmalar ya olusmadan veya olustuktan sonra ortava
cikabilsin ve fazla bir zararin olusmasi Snlenebilsin,bu nok-
ta kontrolunun temelinde olmalidir. Kontrol sadece cerive ds-
niik olmamalidir. Huhasebe sistemi gibi ge¢mis olavlari kayit
etmekten ibaret olan bir kontrol sistemi ivi bir kontrol ara-
c1 savilmaz. Ivi bir kontreol mekanizmasi, sapmalari olusma-—
dan heber verir. Bu nitelidi ile kontrol planlamava benzer,
Onun gibi gelecede ydnelik olmalidir. Kontrol noktalarinin
iktisadi ve pratik gbzlem ile pratik raporlamay:r olanakli
kilmalidir. Kontrol oladan bir calisma akisi geqiktirerek
kavitlara neden olmamalidir. Kontrol noktalari ayraintilara
kavrayip, listlere Gzel bilgi ve raporlarin hazirlanmasini
sagliyabilecek nitelikte olmalidar. Xontrol noktalarzi, denger
1i bir kontrol saglanmali, yani calismalarin bir bdlimii ilize-
rinde fazla diger bélﬁmlér uzerinde eksik bir sekilde durul-

mamalidir. Cinkid kontrol alanlari ilizerinde esit durulmadiga

(8) TOSUN, Xemals iglatme Yﬁnetimi.sﬂ.283



takdirde bir cesit aksakliklar gdze garpacaktir. Omedin;
hizmet lzerinde asiri sekilde duran bir kontrol mekanizmaszi,
diger yvandan malzeme maliyetleri iUzerinde durulmadidi tak—
dirde bir takim aksakliklar olacaktir. Bu dedenle daha stra-

tejik noktalara sahip kontrol noktalari segilerek saglanma-

ladar.



24l STANDARTLASTIRMA

Standartlastirma, genel ekonominin optimum dlizeye u-
lagtirmasi amaci ile ilgili kKuruluslarin bir araya gelerek
bir faaliyetin fonksivonel gereksinmeleri ve glivenlik kosul-
larina uyularak diizenli bir bicimde yapilabilmesi icin gerek-
1i kurallar: saptamasi ve uygulamasi prosesidir. (9)

Standartlar isletme kaﬁsaml i¢inde mamul dizavni, i-
malat ve kalite kontrol faalivetlerinin virtitilmesinde etkin
bir haberlesme aracidir. Gilintimiizde ulusal ekonomi ve uluslar-—
arasi ticaret agisindan da standart etkin bir Sneme sahiptir,
Boylece Tiirkive hizla gelismekte ve disa acilma calismalara
yogun bir gekilde devam etmektedir. Avrupa ZTkomomik Teplulu-

e

(h

guna dahil olmak icin ve miiracatinz vapmis olan Ulkeniz
her tiirld calismada, vani tiretimde ©lcmede ve denemede bir-
ve beraberlik anlamina gelen standardizasyon biylk Snem ta-
simaktadar. (10)

Standartlasmanin asil hedefi; iiretilen mal ve hizmet-
lerin onlara talsbi alanlarin ihtiyaglarini tam anlamivla
karsilayvacak nit=likte olmalarini saglamak, liretimi buna go-
re yonlendirmektir. Uretici standartlari kullanmakla veni
bir teknolojive gecmektedir: kalite ve kalite kontrol suuru-
‘na erigerek kaviplari asgarive indirmekte ve ekonomik biy 1=
malata yoneltmektedir. Buna bagdli olarzk ic¢ ve dis pazarlar-
da mallari itibar ve giiven kazanmakta ve satislaryi artmakta-

dir. Imalatcinin standartlari esas alarak yapacadi iliretim

(9) ARIYORUK, Yilmaz: TSE Dergisi Jubat 1988 sayi I52 sh.6

(10) EZRIYORUK, Vilmaz: TSE Dergisi jubat 1988 say:i 314 sh.6

t



ile bu avantajlari kazanmasi yvaninda talep edilen mali sa&-—
li1k ve emnivet esaslarina uygun kaliteli ve dzha ucuza miis-
terilerine sunmaktir. Yani tliketicinin korunmasi miimkin ol-
maktadir. Glinlimiizde taknolojinin getirdigi bir takim madde,
alet, makina ve cihazlarin kullanimi, ginlik hayvatimizda vaz-
gecilmesi imkansiz olan hususlar arasindadar. Insanlar bas-
#alarinin yeardimlarina muhtag olmadan bu mamulleri kullanmak
mecburiyetindedirler; Bunun ig¢in ihtivac maddelerinin kali-
tesini, Ozelliklerini, can ve mal givenliklerine tevlit ede-

bilece&i tehlikeleri mallarin OSmir ve fonksiyon kaliteleri

[
o)

ilmeleri gerekir. Mallarin bu ozel-

|4

n

emivet

il

le kullanm

e

ikleri belirleven standartlarin varligi hem Uretici hem de

o

tiiketici icin bivik Cnem tasimaktadir. Standartlarin uygulan-
masivla isgiicli, hammadde ve enerji gibi kaynaklarin yerinde
ve ekonomik olarak kullanilmasi s&flandifi gibi ithealatin
kontroluna imkan varatilarak standart disi malzemenin iilke-
mize girisini Snlemek kazanilan dovizlerin rastgele savur-
ganlifini Snlemek, illke ekonomisine katkida bulunmak imkan
dahiline girmektedir., Tiirk Standartlari Enstitisiinuin 1985 te
almis oldudu karara gdre ithalat konusu olan mamul ve hizmet:
lerin kapsamina giren mamullerin ilgili standartlara uygun
ve kaliteli itiretimini gergeklestirmeve calisan sanayimizi,
neyi ve sekilde iirettidini bilinmeyen vurtdisindaki firsat
sahiplerine karsickoruma altina alinarak haksiz rekabetin
onlenmesini saflamistir. Bu kontrol islemi Tiirk Standartlari
Enstitiisii tarafindan gerceklestirilmektedir. Endilistrilegme-
deki hizlir gelismeler, milli ekonomiderin plénlanmasi gerek
milli gerckse milletlerarasi sevivelerde standartlarin uygu-

lanmasini mecburi duruma getirmistir. Standardizasyon lreti-
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mi sadelestirme, hizlandirma ve verimi arttirmayi, kaliteyi
vilkseltme imkeni verir. Standartler maddeleri, metodlara ve
terimlari birlestirmeve calisip tipleri azaltarak teknik ge-

lismenin ve prodiiktivitenin artmasina varamaktadair. (11)

rl"

Uretim icin teknoloji birligi, Olci ve Slcme
denev metodu ve kalite faktdrli getiren getiren standardizas-
von ile ayni zamanda teknoloji transferi de mimkiindir.liadde
mamul, mahsul ve hizmetlerin standardizasvonu ¢aligmalari
sonunda, sektdrel, bolgesel, milli ve milletlerarasi standart-
lar hazirlenmaktadir. Standartlar hangi sinifa dahil olursa
olsun endiistriyi dodrudan veva dolayli olarek ilgilendirmelk-
tedir. 20. viizval baslarindan itibaren ekonomik ve sosyal
hayatta standardizasyonun Onem kazanmasi, standart uygulama-

sinin vayginlasmasi ve tiketicinin korunmasi icin iilkeleri

tedbirler almaya voneltmistir. Gerek tilketici igin temineat
getirmesi agisindan Urin belgelendirme sistemlerinin kurul-

masi kisa vadede sonuc alinabilecek en etkili arag olarak go-
rﬁlmﬁgtﬁr. Buglin pekcok itilkede milli standart tesgkilatlarinin
sorumluludunda standartlarda uygunluk markasi sistemleri be-
nimsenmigtir. Standartlar vasitasiyla lretim belli plan ve
programlar dahilinde sessiz liretime gec¢isin kolavlasmasi,ka-
lite kontrol sistemin yerlesmesi ve bunun sonucu olarak ar-
tiklarin azaltilmasi bunun vaninda tiketicinin talep edecedi
mamulun saglaik ve glivenlik sartlarina uvgun performasyonu
viiksek ve ucuz olmasi saglanmalidir. Bu konularin sagliklz
bir sekilde verim vermesi igin, belgelendirme sistemlerinin

karsilikli egitim, teknik,bilgi,ddkiiman,uzman kadrosuna ure-

(11) BGCIU, Sami: "XKavnaklarin Verimli Kullanilmasinda Stan-

dardizasvonun IStkisi" TSE Dergisi liisan 1988 s.316 sh.l19



“imin verinde sagladigi veva saglamis olan sartlarin devan
edip etmedigi bagimziz iretici sahislar tarafindan ve belge-
lendirme hizmetil Tiirk - Standartlari Enstitiisi tarafindan stan-—
dartlasmanin Onemi yerine getirilmig olacaktir. Standartlas-—
manin baslica uvgulama alanlara sunlardar.

a) BDoyutlandirma Ve Glgme,

L) Terminoloji ve sembolik belirleme,

c) ramul dizayni ve imalat iglemleri,

d) Haberlesme,

e) Hizmet fa&lifetleri

£) Uxiin tanlﬁlama ve siniflandirmelari,

g) Mzl ve can giivenligi.
standartlar modern yasaminin her kesiminde ve ekonomi izerin-
de etkinligi biivik olan 1urallardir. Standart ile spesifikas-—
yonlar arasinda benzer farklarin gdrildigini cogu zaman he ¥
ikisininde bir arada 1ullanildigr gorilmektedir. Tanimdan da
enlasxldigi gibi, standartlar bilimsel ve teknik arastirma i-
cinde bulunan zamanin Ve gelecedin ihtiyaclarina cevap verer
bilecek sekilde belirlenmelidir.

Spesifilkasyon? bir isin nasil yapilacadini belirten
avrantaly bir talimat veva belirli Bzellikleri yanilgiya
meydan verilmeyvecexk agiklikla ve Slciilerle tanimlanan bil-
gilerdir. Bu tanamdan anlasildidi gibi spesifikasyon stan-
dartlara gdre daha dar kepsamlidir. Clnkid standartlarin uy-
gulanmasinda spesifikasyonlar bir arac olarak kullanilinlar.
Ornedin bir araba rekerledinin capi igin izin verilen sapma-
lar igin belirlenen rekamlar spesifikasyonlari ﬁe bu rakam-—

lari saptama sekli ve 1urallara uygunludu standardi olustu-



_31—_
rur. Ulkemizde vida Glciileri standardize e&ilmi§tir_ Her han-
gi bir vidanin gdvdesi ile bagain c¢api arasindaki oran, veva
profil kesitindeki agilar standartlarla belirlenmistir.Bu vi-
danin Olgiileri onun spesifikasyonudur. Bir hizmet isletmesin-—
de, hizmet islerin yapnilis yShtemlerini belirleven kurallar
bir isletme i¢i standart olusturur. Belirli bir kisive bazi
isleri gOrmesi icin bu standarda uvgun olarak verilen sozli

veya vazili talimat ise spesifikasyvondur.
2.1.1., STENDZRDIZASYON CALISMALARI

Bﬁgiin yveryiliziinde standardizasyon faaliyetinde bulunan
milli kuruluslarin sayili 100 in iizerindedir. Bu kuruluslarin
vallik masraflari ise 200 milyon dolari asmaktadir. Standart-—
larin sagladidi faydalarin para dederinin rekamlarin ifade
gicini astidir, ancak standartlarin milli ekonomive katkisini
ise hassasiyetle hesap etmenin miimkiin olmadi&ini bu alanda
¢alisanlar tarafindan ifade edilmektedir. Giinimiizde hazirla-
nan standartlarin toplam sayisinin 60C bine ulastidi; stan-—
dartlarin hazirlanmasinda calisanlarin savisinin ise bir mil-
von civarinda oldudu tahmin edilmektedir,

Ulkeler arasinda ticaretin gelismesini hizlandirmak ve
mamul ticaretinden ortaya cikan teknik.engelleri asmak icin
iki milletlerarasi standart kurulusu teskil edilmis olur.Bun-
larin disinda afrika bSlgesel standartlar tegkilati, Erap
BSlgesel Standartlar Teskilati, Avrupa Standartlar Xomitesi,
Giney &sya ve Iran Standartlar Teskilati, Karazbler Bdlgesel
Standartlar Teskilati da iki milletlerarasi Standartlar tes-
kilatinin bS8lgelerdeki vazifelerini ifa etmektedirler. Bugin
hemen bilitin Ulkelerde standardizasvon tatbikati giderek iire-
ticive, tiketicive, milli ekonomive sa&ladigi faydzlaran an-

lasilmasi oraninda gelismektadir.



Standartlarain iilke ekonomilerine, ilreticive ve tiike-
ticiye sagladigar faydalarin belli baslilari gdyle Ozetlene-
bilia,

a- Ureticiye Sagladifi Faydalar

1) Uretimin belirli pldn ve vrodramlara gére yapil-
masina vardimeci olmak,

2} Uygun kalitede seri imalata imké&n sadlar,

3) Standartlar sayesinde kavip ve artiklar enaz
seviveve iner,

4) Verimliligi ve hasilati arttairir,

5) Depolamayi kolaylastirir, stoklarin azalmasini
saglar, tasimayi ucuzlatir ve kolavlastirir,ma-
liveti disiiriir,

b~ Tiketiciye sadladigi faydalar

‘l) Tiikketicinin can ve mal glivenli&ini korur,

2) Standart mallar karsilastirma ve secim kolayliga
saglar,

3) Standart siparis ve alim islerini kolaylastirir,
alicinin fiyat vekalite yoniinden aldanmalarini
Snler,

4) Ucuzluga yol acar,

c— Milli Zkonomiye Faydalarzi

1) Standartlar, milli ekonomive belirli hedeflere
yoneltebilir,

2) Milli {retimin kalite bakimindan gelismesine
yardimci olur,

3) Milli ekonomide arz ve talebin dengelenmesine
yardim eder.¥anlis anlamalara ve anlasmazlaikla—
r1 ortadan keldairair.

4) Daditim masraflarini szaltir,



5) Ihracatta Ustlinludi seglar,

) 111111 karekterde bir sanavinin kurulmesinda ve

h

elismesinde oOnciilik vapar,

B
= pr

an sanavi dallarinin kumlmesi ve gelismesini

it

7)

lar.

sa

fral

Belirtilen favdalara radmen gelismekte olan iilkelearden stan-
dartlarini ihtiyari olarak yayinlanan iilkelerde bu standart-
lara uvulma oraninin veterli sevivede olmadifini goOrmekteviz.

Standartlardan beklenen favdanin temin adilmesi icin mecbu-

i

ri tatbikata konulmasi gerekir. Bunun yaninda stedartlaran
konularla mecburi tatbikata kovulmalara ekonomik icaplara

i

istinaden favdalanmasi deha dodru olacafili icab etmektedir.
2,12, STIDERTLESTIRMANTNY AMACLERT

Miitesebbiislerin temel amaci karliligi arttirmektair,
Bu amaca dayanilarak, liretim verimliligini arttirici pren-
sipler almak, maliyetleri diisirerek kalite dilizeyini yliksel-
terek ulasmak, lilke ekonomisi acisindan en Onemli yoldur.Bu
yolda sarf edilecek g¢gbalarin dnemli bir rol aldidini stan-—
dartlasmanin amaclarinda bulmak miimkindir.Sdyle ki

1) Mamul ve parcgalarda gesit savisini azaltarak lre-

W

tim malivetlerini disirmek,
2) Uretim, pl&nlema ve programlar basitlestirilerek
kapasite kayiplarini azalimak,
3) Malzeme kayiplarini azaltmak,
4) Iscilik ve malzeme verimliligini arttirmak,
5) Malzeme ve para tedarik olanaklarini gelistirmek,
6) Dedisik makina ve arac gere¢ kullanma gereksinme-

-

sini azaltarsk vatirim malivetlerini diistizmek,
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larini aragtirme
3) Malzeme stoklar: miktarlarini azaltarak elde bulun-
-

durma malivetleri dislmmek,

9) Tamir, bakim, vedek parca servis masraflarini di-

10) ilamul dizavnai,kalite spesifikasvonlarin saptanmasi
ve muayene islemlerini loleglastirmak,

Bu nedenle kalite kontrolunu tamamlavan ve ona glic kezandi-
ran standartlastirma isleminin isletmeniz gesitli dallarin-—
da kendisini gdsteren cok yonlii ve genis kapsamli faalivet-
lerdir. Buna dayanilarask amaglarinin gerceklesmesi igin sag-
lanacak yerarlar gdzdniine alindiginda standartlasmadan kagin-—
manin stzkonusu olmiyvacadi diisiiniiliir. Temel amacin maliyet-
lerin diisiiriilmesi olduguna gdre gerekli yasalarin zorlamadi-
&1 takdirde, malivetleri yikselten standartlardan kacinmak
mimkindiir. Hatta bazi durumlarda standartlara uymanin olum-
suz etkileri gdze carpar, Ormegin; Ucgak dizaynindan da bazi
pvarcalarin adir secilmesi daha fazla kaldima gliicine ihti-
vac gdsterecedinden belirli bdlimlerinden (kanat,motor) da
malivetleri arttirici dedigikliklerin vapilmasi zorunlugu
ortava cikar.

2.1.3. STiNDARTL:STIRMA KONULEARI

Standartlastirma ekonomik ve sosval vasamin nek ¢ok
kesiminde yer alan genis kapvsamli faaliyetlerdir. Isletme
ve ulusal ekonomi acisindan, iretim faktSrlerinin saglikla
bir sekilde kullanilmasi liretici ile tiiketici veya alicia ile

atici arasindaki iliskilerin diizenlenmesi ekonomilk kavnak-—



larin israf edilmesini Snlemesi gibi faalivetleri icerir.

Baslica standartlastirma konulari sbvle siralanabilir(l2

L

1) flam madcdeler,

2) Yardimci malzemeler,

3) Pargalar (hazir alinan veva imal edilenler),

4) iakina ve techizat,

5) Temel veriler (standart sayilari, teknik resim

toleranslama, Ornekleme, denevler ve semboller, ),

6) Imzlat islemleri, -

7) ¥Yonetsel faalivetler {muhasebe sistemi,haberlesme

karar prosesi, satinalma),

Bir isletmede sayilan bu konularin timiinde gerekli
standartlastirma faaliyetlerini viiriitiip scnuclandiriimasa,
en uygun ve basarili durumdadir. Isletmenin ekoncomik sorunu,
isletme kapasitesi, zaman faktdrii gibi etkilevici durumlar
standartlagmanin gerceklesmesini geciktirebilir. Standartlas—
tirma genis kapsamli bir konu olmasi nedeniyle veri toplama,
uygulama, deferleme, faalivetleri uzun bir miiddete ihtiyac
hasal olur. Bunun vaninda dinvada mevdana gelebilecek veni-
liklere, gelismelere avak uvdurma gibi Ozellikler gdzdniinde
bulunduruldugu zaman isletme icin siirekli bir faaliyet nite-
liginde oldugu goriiliir.

2.1.4. TURK STENDERTLER ENSTITUSUNIN GOREVLERI

a) Her tiirli madde ve mamuller ile usul ve hizmet stan-

dartlari hazirlamak veya hazirlatmak,

b) Enstiti blinyesinde veya haricte hazirlanan stan-

dartlari tetkik ve uygun buldugu takdirde Tiirk Stan-

(12) KOBU,Biilent; "Standart ve Spesifikasvonlarin Roli" Is-

Tatma Tat-11e . o+ —



c)

d)

e)

h)

1)

dartlari olarak kabul etmek,

Kabul edilen standartlari yavinlamak, ihtivari o-
larak uygulanmalarini tesvik etmek, mecburi ylrir-
liife konmalarinda fayda gOriilenleri onay alinmasi
igin ilgili bakanliga sunmak,

Ozel ve kamu sektdrii talebi iizerine standartlara

ve projelerini hazirlamak ve miitalaa etmek,
Standartlar konusunda her tirld ilmi ve teknik in-
celemelerde, arastirmalarda, bulunmak,yabanc:r ul-
kelerdeki benzeri ¢alagmalari takip etmek,millet-
lerarasi standartlar kurumu ile miinasebetler kur-
mak ve bunlarla igbirlidi saglamak,

Universiteler ve dier ilmi teknik kurum ve nmie=a-
seselerle isbirlig&i yeawmmak, milli ve milletlerara-
s1 standartlardan arsivler mevdana getirmek, ilgi-
lilerin faydalarina sunmaktir.

Standartlar gavesiyle kontrol, lakoratuarlar acmak,
kamu Ue Ozel sektdrin talep edecedi calismalar yap-
mak, ve rapor vermek,

Standartlara uygun ve kaliteli lUrefmi tesvik ede-
cek hir tilirli galismalarai yapmak,

Ulke cavinda standart iliskilerini saglamek igin e-
lemanlar vetistirmek, c¢alisma programlari yapmak,
bu calismalar sonucunda meslek tesekkiilleri ile ge-
nis kapsamli anketler hazirlamzk, bu anketler sonu-
cuna gore izlenecek programlara gdre cgalismaktair,
TSE markali, kelite ve imalat yeterlilik belceli,

madde, mamul ve mahsullerin kanuoyuna tanitalmasa



icin fuarlar tartiplenmesi, tiketici ve lreticive

genis Slciide ilgilendirilen standartlarin stan-—

matik olarak ulke gapinda biitlin illeri icine ala-
cak seminerlerin diizenlenmesi, bu seminerlerden
Snce hazirlanacek plan iginde ihtiyaca gdre vada
sanayive ydnelik ¢alismalarin yaninda dider ulke-
lere (Pakistan,Iran,flisir, Irak) acilarak uluslar-
arasi platforma yonelik olmalidair.

Tiir)k Standartlari Enstitiisii mevcut olan her sanavi
dali icin iiretilen standartlarin sanavicilerin hizmetine su-~
nulmasi, Tirk ekonomisi igin Onemli bir atalim olacaktir.Bu
hedeflerin gerceklesmesi igin tim imkanlarin seferber edil-

mesi gerekir. 30yle ki:

k elemanlarinin arastirmaya

Standart celismalari tekni
déniik ¢aligmalari hizlandirilmalidir.

Uluslararas: Standardizasvon Teskilata (ISO),Uluslar-
arasy Elektronik Komisvonu (IEC), Avrupa Standardizayvson
Teskilat: (CEN) tarafindan hazirlanan standartlardan belir-
1i Blciide favdalanmalidir.

Sanavinin geligmesinde veya tarimda, ticarette sosval
zlanda yapilen standartlastirma ¢aligmalarina onem derecesi-
ne gore siralanmalidir. |

Hazirlanan yeni standartlar, veyes mevcut standartlari
gelisen teknolojik gelismelere uygun olarak hazirlanmalidir.

Ekonomik varais halinde dinyva ilkeleri mamullerin ka-
lite ve kalite garantisi iglemlerine cevep verebilecek sekil-

de cealismalarin siirekliligini arttirmalidir.



a) Piziksel Standartlar: Parasal olmayvan ve fiziksel

nitelikte olan bu standartlar hammadde, malzeme, ig gici i-
¢in sdz konusu olabilir.

b) Malivet Standartlari: Cesitli iiretim etmenlerinin

parasal olarax ifadesi olan bu standartlar, bir mal, veva
bir hizmet icin gerekli olan gesitli masraflarla ilgilidir.

c) Sermave Standartlari: ilalivet standartlari ké&r ve

zarar hesabi ile, sermave standartlara: ise k&rin vatiraimla-—
ra orani doner varliklerin ile doner borglar sabit yatirim-—
lar arasindaki oranlari ifade eder.

d) Gelir Standartlari: Zlici basina satis belli bir

pazarda nufus basina satig {irtin yada hizmet birimi basina
gelir gibi oranl » bu arada belirtilebilir.

e) Maddesel Olmavan Standartlar: Fiziksel vevya para-

sal anlamda savilarla ifadesi gig, vada olanaksiz olan stan-
dartlardir. Bunlar: yOnetim basamaklarinda ve insan iligki-
lerinin egemen oldugu g¢alisma xollarinda rastlanabilir.Orme-
§inj; Personel departmani isci ve isveren iliskilerinin ege-
men oldudu calisma %ollarinda, nalkla iliskiler departmanin-
da, midiirlerin verimliliginde, oersonel yetistiyme programin-

da kullanibabilir.

2.1.6. TURKIYE'DE STINDERTLLASHININ SnmmMi VE GELISIMI

{ilkemizde standartlasmanin bilincli calismalari Cu-
hurivet dfneminin ilk villarinda baglamlgﬁlr. Jlkeler aras-
inda ticaretin gelismesinde karsilasilan glglil ler sonucu

1928 yilinda istanbul Sanavi ve mjcaret Odasi tarafindan di-

zenlenen bir toplantida sunulan raporda standartlastirmanin



Snemi, sajliyvacagil vararlar ilizerinde durulmustur. 1930 vilin-
dz parlamentonun kabul ettigi 1705 sayili ticarette tagsisin
men—-i ve ihracatin murzkabe ve korunmasi haklkindaki kanun i-
le ulusal standartlarin hazirlanmasi, uvgulanmasi ve uvgula-
manin denetlenmesi konularinda T.C. Hilkiimetine yetki veril-
migtir.(13)

Cikarilan bu yasava davanilarak ihfag mallarimiza i-
liskin standartlarin hazirlanmasina girilmistir. Norm ve mu-
rakabe tiiziigii ada altinda toplanan bu ilk standartlarin uy-
culanmasi ve mallaran ihrag limanlarinda denetimi Ticaret ve

ava—

]

Sanayi Odalari bu konuda gdrevlendirilmistir. II.Dinva
sindan sonra bir cok iilkede standartlasma faaliyetleri hizla
artmistir. Ertik standartlagtirma ekonomik kalkinmanin bir a-
raci haline getirilmistir. Bu nedenle tim kurumlarin goriisd
alinarak,bu gdrevi bir kurulus tarafindan yliriitiilmesi benim-
senmistir. 1954 vilinda Tlirkiye Sanayi ve Ticaret Cdzlari ve
borsalarina bagli olarak Tiirk Standartlari Enstitiisii (TSE)
kurulmustur. 22.11.1960 tarihinde cikarilen 132 sayili yasa
ile TSE nin bu giinkii durumu belirlenmistir. 1705 Sayili ya-
sanin hilkminde tanididi vetkilerden standartlari hazirlama
vetkisi Tiirk Standartlari Enstitilisii'ne verilmistir.

Giiniimiizde TSE nin yavainladidi ulusal standartlarin uy-
qulanmasi ihtiyaridir. Encak bunlardan cen ve mal glivenlidi
ve iﬁracat gibi Onem arzeden konularda veva genis kapsamli

kullanim yetkisine sahip standartlar ilgili bakanli§in Sne-

(13) XOBU,Biilent; "Standart ve Spesifikasvonlarain Rolii" Is-—

letme Fakiiltesi Dergisi, 1280, Cilt 9,Sayi 1, sh.%4.



risi ve bakanlar kurulunun cnayi ile zorunlu hale getirmek

miimkiindiir. Tirkive'de yalniz TSE tarafindan hazirlanan veva
kabul eailen standartlarin savisi 5500, 2000 vilinda konula-
rin Onecelik esasina gdre 12000 e ¢ikarilmasi halen 3500 ci-
varinda olan belgeli firma sayisinin gelecekte 15000 e gika-
rilmasi ve bugiin TSE markasi tasiyan mamul sayisi 20000 e

ulasmistir. Tirkiye'de son yvillarda standartlarin tatbikata

uygulanmasini diislinebilen en iist seviyeve cikmis durumdadir.

2.2. KON TRO L

2.2.1. KOMTROL TURLERI

PlZnlar, blitceler, prdramlar, organizasyon vayinlari,
emir ve bu gibi arac ve yollarla belirlenmis bulunan standart-
larin uygulama personeli tarafindan gereg§i gibi uygulavip
uyqulamadiginin arastirilmasi, kontrol gdrevi tasivan kisi-
ler tarafindan vapilan faalivetlerdir.(14) kontrol etme yet-
kisi temel olarak iUst gOrevi tagiyan kimseler tarafindan ya-
pilmalidir. Bir astin kontrol vetkisini tasiyan kisi ist go-
revde bulunan kisi ile iligkindir. Clinkii kontrol vetkisini
tasivan kisi; fazla zamani, enerjisi, bilgisi ve becerisi,
uzmanlik dali buna uvmadig:r taktirde bu gdrevini rahatlikla
baskasina devredebilir.Bu gdrevi ilstlenmis kisiler her zaman
miirekabe, teftis, revizyon etme vetkilerine sahip olduklari
gibi bu yetkivide baskalarina devredebilirler. Crnedin: Dev-—
let vOnetiminde, yasama organinin yﬁrﬁ?me organi Uzerinde sa-
hip oldudu kontrol yetkisini xullanarak, vaptidi kontrol gi-

bi, veva sermave sirketlerinde genel kurul adina murakiple

(14) TOSUM, Kemal; isletme Yonetimi-Istanbul Uni.isletme Ik-

tisadl =nstitiisii. I.Baski 1987, sh.291



11d1r. Isletmeyi kontrol vetkisine sahip kimseler; satici-
jarla, alicilarla devlet veya kamu kuruluslarayla halkla d-
liskilerini etkili bir bigimde yonlendirilmelidir.

fsletme iirettigi Urinlere yenisini eklemeden dikkat
edilecek hususlar; tretilen ile veni urin arasindaki talep
iliskilerinin olup olmadigini igletmenin ortak lretim ve da—
Gitim arac ve kxanallarindan yeni mallarin iiretimde olan mal-
lar arasinda ne gibl faydalar saglamistir?

a) Satis programi ve satisg biitcesi kontrolu,

b) Fiyat politikasi kontrolu,

¢) Uretim programinin Ve calisma derecesinin incelen-

e

mesi,

d) Stcklama kontrolu,

e) Ucretlerin kontrolu,

£) Mal ya da hizmetin kontrolu,

g) Mal ya da hizmetin malivetinin kontrolu,

h) Mal ya da hizmeti dretiminin zaman agisindan kont-

rolu,

Bu aciklamalardan sonra her i§letme_ba§lndaki viiksek voneti-—
min biitiin niteliklerini tasair. fnsanlari etkileme konulari
isletmenin ve oritak amacin gerektirdiéi yola.yénélmek kolay
bir olay dedildir. Yinatimin etkinligi gittikee artacadi kus:
xusuzdur. Ciinki ySnetim bilimi, ilkeleri voneticilerin bece-
ri ve etkilerinin degerlendirilmesinde kullanilabilir.Orglit-
leme personelin yetigtirilmesi enir ve komuta alanlarina ay~

ri ayrai verimli kontroller yapilabilir.
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2.2.3. Ivi BIR XONTROL SISTEMININ GERCEKLESTIRIIMESI
TCIN GEZREKLI OLEN NITELIKLER
Zontrol sistemi,ilgili calismanin kapsam ve gerek-

a)
lerine uygun olmalidir. Isletmenin her kademesinde gdrev a-
lzn ySneticinin kontrol sistemi ile ilgilenmelidir.

b) Kontrol sistemi; plénda sapmalar meydana geldidi
saman siire kavbaétmeden bildirilmelidir. Isletmede gOrev a-
len kisilerin kontrol sisteminin nitelidine sahip olabilme-
si icin pl&n ve programlarin agik ve eksiksiz birbirini ta-
mamlavici bir bicimde olmalidair.

c) Kontrol sistemi umulmayan olavlar kargisinda esnek—
1lik g8stermelidir. Bitce hazirlanirken daha Onceden gorilme-
ven durumlar dikkatlice alternatif plé&nlar sayesinde saglan-
malidar,

G) Urgit yetki ve sorumluluklari acik bir gekilde Dbe-

(N

lirtilmesi; bovlece standartlardan ve sapmalarin Onlenmesine

olanak sajlanmalidir. Saomalarin isletme disinda meydana gel-

di&inde mevcut kosullarin defistirilmesi, plan ve programlar-
da dedisiklige olanak saflenmalidir. Ulkemizdeki sanavi is-
letmelerinde, verihmlilifin arttirilmasinda bu yéntemlerden

vararlanmak milmkiindtir. (16)

iy By

2.2.4. KONTROL ARACLARI

1) Xisisel gozlem,

2) Ic kontrol,
3) Basgabas grafidgi,
4) Istatistik ve ravorlar,

5) Biitceler.

Yoneticinin

temel amaca olarak baskalari €

(16) YILDIR,Semih:;

b aTalsl L B B e}

"Kalite Xontrol Rehberleri",6 Isl.

[ g Spp— -

erefindan



is gdrmektir. “ersonelin kendilerine verilmis olan gOrevieri
tam olarak saflamaya yvarivan bir kontrol sistemidir.

Isletmenin finansal ve sayisal isletmenin denetimi
bakimindan Omer tasir. Hesavlarin islemlere uygunludu oldu-
Su kadar isletmenin politikalari, ySntemlerini, programla-—
rini, yonetim kalitesini konu edilebilir (17)

Satis gelir ve giderlerinin karsilastirilip, hangi
miktarda gelirlerinin,giderlerinin karsilastidina varivan
bir metoddur. CGrafiklerin satig fivatlarinin saptanmasinda
meydana gelen sapmalarin teskbit edilmesinde etkin bir kont-—
rol aracidir.

Istatistiksel metodlarin kullanmek suretiyle gikari-
lan raporlamalar neticesinde gegmiste ve halihazirda veri-
lerin kargilastirilmasini yaparzk onemli bir kontrol araci
6zelligini tasairlar.

Mevcut olan araglarin saglikli kullanimlari sonucu
blitceler olusturur.Blitgeler planlarin sayilarla ifadesidir.
Clinki bu savilar va fiziksel vada parasal sevilardir.Orne-
gin: hammadde miktarlari, isglicli, saatleri iretim birimleri

veva satis birimleriyle iliskin olabilir.

(17) TOSUN, Kemal; "Isletme Yonetimi" Istantul Universitesi,

Iktisadi Aragtirma Znstitiisii Yayini,Istanbul 1987, sh.294
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3. KALITE SPESIFIKASYONLARI VE GUVENILIRLIK ONEMLERI

5

3.1. KALITE SPESIFIKASYONLARI

Spesifikasyon: bir seyin dogru ve eksiksiz ve sorum-
lulara: yanilgiva diislirmeden kolaylikla anlagilmasini sagla-
mak iizere tanimlanir. Standartlarin uyguleamasinda ve kalite
6zelliklerin belirtmesinde spesifikasyonlar en Onemli arag-—
laradir.

fmalat igletmelerinde departmanlar arasindaki ilis-
kileri rasyonal bir sekilde diizeltmek, saglikli bir bilgi
akisi, alici ve saticilar arasindaki iliskilerini dizeltmek
mevdana gelecek hatalar ve sorunlari asgariye indirmek >
cin kullanilan araglardir. Imal edilecek mamul icin imalata
gonderilen ham maddenin prosesi, test uygulamasi icin kabul
kriterleri kullanilmasinda spesifikasyon hazirlenmasi gere-
kir. Giniimlizde kullanilan spesifikasyon testleri ve amagla—
r1i soOyle aciklanabilir:

1) Malzeme ve mamul spesifikasvonlari: Bir malzemeyi,
en basit veva karmasik sekli ile mamulu tanitmaya veva bir-
birinden ayirmamayil saglayan spesifikasyonlardir.

Sovlekis

a) Spesifikasyonu hazirlavan isletmenin ada,

b) Spesifikasvonu vavimlavan departman veya Xurulusun

ada,

c) Malzeme veya mamulun Szellikleri; kabul gdrmis,ter-

minoloji ve standart Olciilerle belirleyen bilgiler,



d) Hammadde ambarina girecek olan malzemelerin kabu-

lu,muayenesinde veva mamul ambarina teslim edile-—

cek mamullerin son muavenesi ve testleri,

2) Onceden saptanan malzeme veva mamulde bulunmasi

gereken standartlar ve toleranslar,

-+
—
I“;J

irma etiketi imalat seri numarasi, tasima ve
tif numarasi ve guvenlik talimatnameleri gibi
lik tasiyan bilgiler bulunmasi gerekir,

2) Proses Spesifikasyonlari; Bu spesifikasyonlar

letnmelerde iki amaca hizmet eder:

Gzel-

-

vl

a) Imalata sevk edilen mamulun istenilen kosullara

uygun ve ekonomik lretim icin imalatla ilgili

tim

kisi ve departmanlarin yapilmasi gereken tim faa-

vlivetleri belirler,

b) Imalat kosullari, mamul karakteristikleri proses

spesifikasyonlarda hazirlayan: mamulun cinsi,

is-

mi, miktari, sira numarasi, tezgéh ve takimlarin

cevre kosullara gibi ayrantili talimatlarin bulun-

masi gerekir,

3) Test Spesifikasyonlari; alinan mamul ve malzemenin

istenilen Ozelliklerine uygun olup olmadidini arastirmasi o-—

layvidir. &Zlinan bir parti malin uygunluk derecesine ve belir-

lenen talimatlara uygunludu test ve laboratuarlar vasitasiy-

la vapilair. Bu belirlenen sonuclara gdre mamulun ret veya

kebttlu yapilim,

4) Kullanma Spesifikasvyonlari; iamulu kullanacak olan-

larin yararlanmasini saglamak Uzere, mamulu kullanma kosul-

lari, mamulun calistirilmasi, mentaji, bakim islemlerine i-
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liskin bilgi ve talimatlari kapsar. Daha zivade imalatgilar-—
den fazla mamulu kullananlar, vararlananlar igin sz konusu
olur.

3.1.1. SPLSIFIRASYON TARON YRZILIASI

Bir igletmede herhangi bir alanda spesifilkaayon vaz-—
mava baslandigi zaman, hangi konuda vazilacagl ilgili depart-

manlarin gorisleri alinarak gerceklestirilir. Drnedin; mamul

spesifikasyonlarinda satis ve dizayn imalat ve kalite Xont-

isbirligi yaparak hazirlenir. Buyik is-

o

rol departmanlarinirs

sayisi fazla olmasi nedeniyle bu gdrevin

&

letmelerde departm
valniz bir departmena verilmesi daha uygun olur. imalat sana-
vininde spesifikasyon -yazma ve yaylnlama.genellikle mamul mii-
hendisligin sorumlulugu altindadir. Mamul cins, Ve tipine gb-
re bu gdrevi teknik miidiirliik, kalite kontrol malzeme mildiir-
115 blnyesine vermek miimkiin olur. iezarlanen spesifikasyon-=
larda aranilen tiim Szellikler acik, net bir bigimde anlasil-
masi kolay hatasiz, eksiksiz vanlis anlamalara mevdan verme-
melidir.Basit kurallara uygmava szen gostermelidir. Kisacasi,
1) Uygulama olanadi rulunmavan konularda yazilmamasi,
2) Belirsiz, kararsiz ve eksik bilgiye deyanan ifade-
lerden kag¢inilmasi gerekir,
3) Sanayi ve ticaret alaninda uygulanan standartlara
veterince ver verilmelidir,
4) ¥Maliyeti asiri derecede yiikselten gergeklegmesi
miimkiin olmayvan konulardan kacinilmasi gerekir,
5) Iiangi konularin yapirlmasi Onem derecesine gore ke-

sin talimatlarla belirtilmelidir.



6) Spesifikasvonlarain, agik bir dille, deha gok konu-
yu ihtiva eden teknik kelimelerden olugmasina Szen
gdstermeliviz,

7) ¥Mamul mithendisligi imalat sanayiinde spesifikas-—
yonlarin kendileri tarafindan yazilmasi,dizayn mii-
hendisleri mamulun kxullanis bigimine daha fazla O-
nem verilmesi soz konusu olur.

Ciinkii glivenilirlik, Omir bakim konulari dizayn mihen-

d4isligi acisindan daha fazla Snem tasir. Spesifilkasyonlari

layan imalat departmanlarinda gbrevli olan tezgah opera-

for
2

¥

f
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leri, usta baslari, Olgi ve tolerans gibi Ozellik arzeden

kXonularin vazilmasl gerekir.
3.1.2. SPESIrIKASYONLARIIN YAYINL:MAST

Glinimiizde teknik ve teknolojinin hizla deJigmesi so-
nucu isletmelerde de kendilerine siirekli bu veniliklere avyak
uydurmalari kacinilmaz bir olay olmustur. Clnki isletme igin
hazirlanan spesifikasvonlarin yavinlanmasi, degisgilmesi,Szel-
liklexrini kaybedenlerin toplanarak bunlarin yerine veni tek-
nolofjilere gdre vazilanlarin konulmasi, belirli dir depart-
man tarafindan viiriitiilmelidir. Eger bir departman tarafindan
virtitiilmedigi takdirde spesifikasyonlarin ortada gezmeleri
gibi yanlis anlamzlara ve ciddi sorunlada sebebiyet verme-
leri dogal olacaktir. Bir spesifikesyon ya¥inlamasinda iki
temel unsurun gdzdnine almek gerekir.

1) Xullanma Xolavligi: Xicik isletmzlerde tim spesi-—

fikasvonlarin bir kopya halinde yayinde sorumlu olan depart-
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manda bulunmasi gerekir, Bu spesifiliasyonu kullanmai isteven

vazili formun verinde inceler ve alir. Isini bitirdikten son-
ra ilgili boliime iade eder. Bu sistem ? <igiik imalat isletmele-
rinde vanligliklara ortadan kaldirir. Zyni zamanda zaman kay-
bina onlemis olur.

2) Son yayinin uvgulamada bulunmasi: Gliniimlizde tekno-
lojinin siirekli degisikiiklere ugramasi, arz ve talebin de-
gismesi sonucu; kalite spesifi ikasygnlarda da dedisikliklerin
meydana gelmesi degal sayilacaktir. Zayin departmanlarinin
yaoi1ldigi anda eskilerin toplanip yokedilmesidir. Biiyik g~ .
letmelerde karmasik ve yodun haberlegme araci iginde bu gd-
revi hatasiz vyiirtitmek gergekten zor bir olaydir. Yazim ve
dagitimi kolaylastirmak icin care olarak sadece de@igiklik—
lere ugramis olan snesifikasvonlarin bir duyuru olarak ilgi-
1li departmanlarda il&n etmek eskilerin iizerinde gerekli de-
Gisikliklerin yapilmasi istemektir. Zski spesiXikasyonlara

uygulamadan kaldirmaktair.

3.2. GUVENILIRLIK FRETIVETIERI

Glivenilirlik proframlarina ge¢ b aslamisg olan firmala-
rin gelecekte biiylik sorunlaria karsgi kargiya gelmesi dogal-
dir dolayisiyla biiviik imalat isletmeleri mamul givenilirligi
fonksiyonu uzun vadeli bir program gelistirip, ilretilen her
cins mamulun giivenilirlik hedeflerinin onceden en =konomik
dizeyde saptanmasi araiza Raynaklarinin en Xisa zamanda tes-
bit edilmesi, tesbit edilen arizalarin hemen miidahele Snlem-—
lerinin alinmasi ayni zamanda msa liyetini de azaltan bir fak-

t8r olacaktir. Giivenilirlilk ge¢ alinmasinin tek nedeni mali-



ot

vet faktorlerinin yiliksek olusudur. Cinkli elemanlarin yetig-
tirilmesi alet ve edevatlarin temini bu faalivetlerin yurii-
tulmesi hayli malivetlere katlanmak gerekir. Bu nedenle ilk
¢ yvil icin olgunlasma prodramlarinin hezirlanmasi gerekir.
Soyleki s

Spesifikasyonlarin tesbiti,

b=

2} Cevre kosullarinin saptanmaszi,

3) Sistem analizleri,

4) Egitim,

5) Dizaynda glivenilirlik &nlemleri,

6) Kritik parcalarin tesbiti,

7) Ariza raporlama sisteminin kurulusu.
Givenilirlik fonksiyonu iiretim siireci icerisinde kapsamli
kontrol departmanlari arasinda sirekli bir isbirlidinin sad-
lanmasi ile mimkiin olur. Bu asamalarlz ilgili departmanlarda
gdrevlilerin sorumluluklarin bilincinde olmalari ile bu di-

zayndaki akisi Onemle verine gstirilmis olur.
3.3. GUVENILIRLIK TESTLERI

Glivenilirlik, mamulun gersksinmelerle saptanan imalat
sonucunda ne Glgiide gerceklestirildiginde bilinmesi lazaimg
Yapilan hesaplamalar sonucunda kavit lizerinde bazi etkenle-
rin unuiuth§.olabilir. Bu etkenler farkli sonuclarin vara-
tilmasina neden olabilir. Mamulun glivenirlilidi tesbit etmek
icins ve gerekirse diizeltici oOnlemlerin alinmasi saglama a-
macina yonelik calismalarina glivenilirlilk testleri denir.Bu
testler mamulun dizayn montaj, gercek Uretim faalivetlerinin

her asamasinda yapilmasi gerekir. I1k asamalarda vacilan test-
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lerin dehe cok mamul mevdéena gelen olumsuz hatalarain teshit
ederek diizeltme amacini tasir. Fakat imalat sonucunda vapi-
lan listede ise, genellikle tiiketicinin korunmasi ve garan-—

tinin saglamlastirilmasina véneliktir. Glivenilirlik testle-
ri genellikle mamulun moral, calisma ve gevre kosullari al-
tinda vapilirsa daha verimli sonuglar yaratabilir.Gliveni-
lirlik testleri dedisik kosullarda Smir ve davaniklilik a-
rasainda kamasik ?aglntllar vardir. Bu nedenle gﬁvenirlilik
testlerin dzha cok tecriibeli, yetenekli mamulun liretimde uz-
man kisiler tarafindan yiliriitilmesi daha yararli olur. Hatta
givenilirlik testlerindeki bazi glglilklerin ortadan kaldir-
mak ve ortek bir uvgulama saglamak amaci iyi bazi kosullar
test prosediir talimati adi altinda standartlari yavinlamis-—
tir. Ornedin; (AGRIE) tarafindan vavinlanan standartlarinda
voltaj defigiklikleri, sok, sicaklik, volta]j defisikligi,

Omir testleri genis bir gekilde aciklanmistir.(12)

3.4, GUVENILIRLIIST ETRKILEVEN FEXTORLIR

Bir mamulun glvenilirlidinde performans, calistirma
kosullari ve siresi olmak lizere 3 oOnemli departman vardir.
Bu parametrelerin giivenilirlik, kalite ve imalat devpartman-—
larinin oldudu kadar, mamulu kullanan tiketicivyi vakindan
ilgilendirir. Dolavisaiyva mamulun tasarlanan glivenilirligi-
nin uvgulamada gergeklesmesi icin lretici ve tiiketici kavram-

larinda anlavis birliginin saglanmasi gerzskir. Zu gruplar a-

rasinda meydena gelezilecek konular genellikle kullanma ve

(18) ARIVORUK, Yilmaz; TSE Dergisi, Sayi 311, Sayfa 11,

F

ankara,1987
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ve gevre kosullarini ilgilendirir. Ornedin; 2ir otomobil a=

kiisii 2 yv1l hic bozulmadan dizayn edilmigtir. Bunun yaninda a-

iinin kullanisi ve gevre kosullara tiiketiciden tiketiciye bii-

viik £arkliliklar gosterir. Hergln otomobilinin calistiran

£t

r

an

ul
L)

bir kimse ile hic caligtirmayan veya haftada bir c¢ali
kutup baslarini temizleme, akiyl susuz birzkma, ¢ok soguk
iklimde veva cok sicak iklimde bulunma gibi kogullar 2 wal
garanti limitini disiriir. Bu nedenle kullanma ve g¢evre ko-
sullar: o kadar degigik kombinasyonlar olusturabilirki,bun-
larin hepsini dizaynini gozoniline almak miimkiin degildir.Bahs~

tigimiz konulari gdzdnine alacak talimatlarda belitrtmek

o

=]
miimkiin olmadidi gibi iiretici ile tiiketici arasandaki gikisa
anlasmazliklaras belirli bir &lgliye kadar dogal karsilarken:
minimum diizeve indirmek icinde slirekli g¢aba sarfetmek gere-
Kir.

Giiveniligi etkileven diJer faktdrleri sOvledir:
a) Mamul dizayni,

b) Imalat hatalarz,

c) Xullanma ve gevre kosullarindaki degismeler,
d) Abternatif ¢ozilimler,

e) Giwenlik,

f9 Ariza nedenlerinin etkinlidi,

a) Mam2:l Dizavni : Kalite kontrolun her iretim asama-

sinda kusursuz mamul yapilmasi istenir. Istenilen glivenlidi
saglivacak kosullarin mamul dizayninda gerceklesme ig¢in ye-
rerli bir bilgi birikimine ve mithendislik yetenedinin mevcut
olmasina bé@ildlr. Buna gbre bazi hususlary sbyle siralamak

mimkiindiirs
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rastirilmasi,deferlendirilmesi,
2) Cevre kosullari mamulun timi veya bir kisminin laul-

i

laznma esasinda meydana gelebilecek degisikliklerin
incelenmesi,
3) Omiir tamir bakim koleyligi ve maliyetleri ile il-

gili bilgilerin toplanarak mamul dizavnina yansi-—

tilmasi,

S

Pasaima, ambalaj], depolama,_montaj ve yanlis kullun-
manin givenilirlidi tizerindeki muhtemel etcilerin
arastirilmasi ve gerekli onlemlerin alinmasidir
Mamulun sadece teknik aciden milkemmel olmasi yeterli
bir Slci degildir. Dizayn bir kez tamamlandiktan sonra gerek

g=eriye ddnerek tim rgalar: veniden incelemelk, meydana ge-

"(J

ilecek hatalari diizeltmek, melivetleri diigiirme, yeni mal-
zeme kullanma, daha onceden unutulmus alternatifler ilzerinde

caba sarfetmek gerekir.

b) Imalat Hatalari : Her imalat isletmesinin mamul

dizavninda liretimin $ 100 sajlem gikmasi ve montajin kusur-—
suz yapilmasi istenir. Bu olay kalite kontrdl acisindan %
100 hatasaz imalat gercek durumu yansitmayabilir. Fakat gl-
venilirligi tam olmasi arzu edilir. Glivenilirlikteki kalite
kontrol devartmanlari arasinda bu anlayvis ve amag farkli so-
runlari yaratebilir. Bu nedenle gilivenilirlik departmani ba-
Jimsiz muayene ve test uvgulamalari yzpilmalidir. O halde
bu departmanlar'ar351nda daha gercekeci ve ekonomik tutum i-

¢in haberlegme ve isbirlidinin etkin hale getirilmelidir.



c) Xullanma ve Cevre Rosullaraindaki Dedismeler: Di-

zayn kriterleri tesbit ederlken gozoniine alinan kullanma ve

gevre xosullari iireticinin kontrolunda belirli nedenlerden

\

dolayi cikabilir. Tiketici kitlesindeki dedismeler tiiketici-
nin yeni ihtivaciari karsisinda farkli guven111r11£ onlemle-
rin alinmasi gerekir. Tiketici ile siirekli iligki kurabile-
cegi sonucunda sorunlarin ve bilgilerin toplanmasi bunlarin
z;manlnda.ﬂegerlendirilmesi bunlari dizayn iizerinde g¢alisma-

s1 bazl sorunlarin c¢ozilmesini sadlamis olur.

D

d) Zltermatif Coziimler : Isletmelerin tiimiinde birde

fazla ¢ozim altematizfleri mevcuttur. Bu kural giivenilirlik

icinde gecerlidir. Glvenilirli&in temel sonucu ekonomik ol-

malidir. Glvenilirlik daha viiksek veya daha diisiik malivetli

olabilir. &slinda bu iki kisdas lizerinde gerekli arastirma-

lar yapilmalidir. Glivenilirligin diistiriilmesi bazi sakincalar
dogurmasi mimkiin olabilir. Ormegin; Tamir, bakim, arac ve

gereg olaylari ucuz ve bol parca sajlanarak bu olay ekonomik

olabilir, Fakat alternatifler arasinda kullanicilarin olumsuz

e) Glivenlik : Hamulun ariza yapmasl cevre makina ve
malzeme lizerinde buvik zararlara vol aciyorsa iretim mekaniz-
masi sdz konusu ise bundan en Snemli konu insan faiktdridiir.,
Yani insanin havatini tehlikeye sokacak mamulden vazgecmesi
ile miimkin olebilir. Ulusal glivenlik icin gelistirilen silah-
lar Snce glivenliZin sadlanmasa amac edilir. Gercek havatta da
fedakarlik s6z konusu olmayan pProjelerde vazgegildigi sz ko=~

nusu olmustur.



£f) Ariza edenlorinin Tikinlidi: Cok degisik mamul -

reten isletmelerde ve parcalaran fazlalidi nedenivle muhte-
1if arazalar neden olakilir. 3iling¢li,glvenilirlik icinde he-
saplanmisg dizayn edilen mamulde ariza nedenleri arasinda bii-
yilk olasilikla farklarinin bulunmamasi gerekir. Bazi biiviik
sistemlerde meydana gelen arizalarda sistemin tiimii durmasi
halinde can kaybi gibi nedenlerle sadece basit bir tamirat
gibi sonug¢lari dofurur. Ornedin; Bir otomatik firmasinin a-
raclarindaki arizalar sOyle siralanabilir:

1) &racin ve yolcularin giivenligi ile ilgili arizalar,

2) Firmanin itibarini sarsacak niteliktelki arizalar

3) Tamir maliyeti yiiksek olan arizezlar,

4) Tiketicivi rahatsiz eden arizalar.

£riza nedenlerinin arastirilmasi bunlarin ilgili ser-
vis ve miisteri sikayetlerinden toplanan bilgilerden incele-
nerek buyikliik ve Onem sirasina gdre siralanmasi healinde bun-
lari gidermek igin dedisik Snlemlere basvurulur. Bu durumda
deha ¢gok dizayn, arastirma, gelistirme ve denevlere adirlik
verilerek, acenda, servis, sikayet servisi gibi vardimci de-
partmanlar aracilidi azaltilmasina gidilir.

3.5a uUTAJIL_“ X VEZ RALITE ARASTNDAKI ILISZKILER

Glivenilirlik; bir mamulun kencdisincen beklenen TFonic-

1+

siyonu onceden saptanmis bir siire iginde, belirli cevre ve

¢caligma kogﬁllarl altinda ariza yaomadan verine getirme ola-
vidir. Bir mamulun ekonomilk ve kullanma siiresi veya omri ka-
lite diizeyini belirleyen faktdrler arasinda ver alir. Gercek

havatta Xesinlik s8z konusu olmadid gindan mamulun Smriini be-



lirleven siire ile beraber calisma olasilifi gizdniine alinma
s1 gereXkir. Hodern teknolojinin iiriinii olan mamullerde tasla
ca Ug¢ parametre vardar:

1) tlamulden beklenen is ve performans,

2) Calisma ve gevre kosullari,

3) Galisma siiresi.

Belirlenen tanimdan da aniaglldlélna gbre sdz konusu
mamul icin agik eksilksiz olarak belirlenmelidir. Ommegin:Bir
ampul 1000 saat bozulmadan kullanmek izere dizayn edilmis ol-
sun eder her 100 aﬁpulden ortalama 15 tanesi 1000 saatten &n-
ce bozuluyorsa, ampulun gilivenilirligi 1000 saat icinde bozul-
ma olasiligr 0,85 tir. denir. Encak bu Grnekte catisma kosul-
lari da belirtilmesi gerekir. Eder ampulun spesifikasvonu
220 volt gerilim altinda kullanilmasi Sngoriilmiis ise kullan-
ma yerinde voltajin 180-240 arasinda defismesi glivenirlidi
0,85 in altinez diiser. Bazi ampullerin 1000 saatin iizerinde
ariza yavmamasli halinde bunun diferleri lizerinde bir etkini
olmadigi goriiliir,

Ralite ile glivenirlik arasindaki iliski Srnekte belirt-—
tigimiz gibi asik&rdir. Xalitenin dizayninda secilen veya hes
seplanan spesifikasvonlarda pek codu dofrudan mamulun gliveni-—
1irligini etkiler, malzeme davanikliligda ve boyut totreransa
kalite karakteristikleri genellikle mamulun belirli bir siire
arizasiz ¢ealigmasini saflama amaci ile tesbit edilirler. Di-
ger teraftan tasarlanan kalitenin ge rceklestirilmesi igin uy-
gulama muayene islemlerinde hatali parcgalarin ayiklanmasi

montaji sonunda elde edilen mamulun glivenirligi arttairir.Xa-

lite kontrol departmaninin faaliyetleri arasinda ver alan
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davaniklilik ve dmiir testleri dodrudan deodruya glvenilirlik-
le ilgili bir cleaydair. Givenilirlik II.Dilnva savagindan son-—
ra gelisen bir konu clmustur. 1950 den itibaren sivil ugeak
ve elektronik sanaviinde bu konu Ozellik kazanmistir.

Bugiin yliksek teknoloji ile karmasik mamuller,lreten
biyik firmalarda glivenirlik mihendisligi adi altinde kuru-
lan departmanlarda mevcuttur. Bu boliumin g@revi: mamulun kul-
ianlglnda saptanan silireden Once meydana geiebilecek arizala-
r1 tesbit etmektir. Arizalar meydana gelmeden mamulun tiim a-
samalarinda telimatlar vermek; ariza hata kaynaklarini tes-—
bit etmek ve dOnlemektir. Pu nedenle kalite kontrol devartman-—

lari ile gilivenirlik arasinda siirekli bir iliski soz konusudur.

3.6. KELITE KONTROLUNDA OLCME VE HATALAR

Olgme; bilinmeyen bir biiyiikliigiin bilinen bir biiyiikliik
ile veya belli bir standartla kivaslanmasi olayidir.Bilimsel
calismalarin sonucu sayisal ifadelerde olgmeler olmadan yi-
riitiilmesi diigiiniilemez. Imalat asamalarinda mamul veya parga-
lar: icin dizavn sonunda saptanan olcililerin veva sekillerin
islemler sonunda gergeklesmesi zordur. Islemlerin uygulanma-
sinda yapilan olgmeler: Tezgdh ve takimlarin ayarlanmasi ma-
liyetlerin disilirilmesi agisindan biiylik Snem tasir. Bu islem-
lere basvurmadan Snce Slgme teknidinin ¢ok iyi belirlenmesi
Olcme aletlerinin sec¢imi ve gelistirilmesi, kullanilmasi,uy-
gulanmasi olayidir. O halde iki Onemli noktava dikkat etme-
miz gerekir,

a) Olcme sonucundaki degismeler,

b) Olcme teknidinin temel sorunun tesbiti.



Zu nedenlerin basinda tezgdh takim operatdrleri Slcme aleti-
ni yapan ve dlcmeyi kullenilan kisinin hatalarandan kaynak-
lenabilir. Ayrica kalite kontrol kararlarinda Slcme teknifi-

nin Gnemli bir rolii oldudunu hicbir zaman kiicimsenmenelidir.

Ocme hatalar:i ikiye ayrilir;

a) Clecme aletinin vavisindan kaynaklanan hatalar,

b) Olemevi yapan kisiden kaynaklanan hatalar.
Teknolojiden meydana gelen hatalarin farkina varmak cok gug-
tlir. Bu aleti kullanilan uygulayicinin bu aletini daha duyar-—
11 ve gilivenilirlik bir kaynakla kiyaslanmasi iyi bir sekilde
kontrol edilmesi gerekir. alet belirli araliklarla mevdana
geliyorsa mutlaka zletin bakimin vaoirlmasi, Slcmevi vepan Xki-
s$inin yorulmasi, cevre moral, caligma siliresinin fazla olmasai,
gibi nedenler hatalarain artmasina bebebiyet verebilir. meyda-
na gelen hatalarin azalimzk icin personelin eJitimi, standar
Olgme texnidinin uyguleanmasi bu konuda vazilan talimatlari en

ile kontrol mekanizmasinin va—

-

iyi gekilde tatbik edilmes

rarlanmak suretiyle Slcme hatalara azaltilmis olur,
3.7. XKALITE KONTROLUNDA MUZY EME FONKSIYONU

Mamul veyva onu olugturan parcalar icin dizayn asama~
sinda belirlenen kalite spesifikasvonlarin fiilen gercekleg-
me derecesini tesbit amaci ile uvgulanan islemlere ruayene
denir. Kalite kontrol mekenizmasi en Snemli araclardan biri
muayenedir, Dizaynindan diizeltici onlem alinmasina kalite kont-
rol politikalari saptanmasindan vetki ve sorumluluklara kadar
tim kalite kontrolu fa aliyetlerinde olumsuz yonde etki vapar.

Hluayene kalite kontrolunda tasar lanan ve gercekle esti-
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rilen kalite diizeyleri arasindaki farkin belirlenmesini sag-
layan bir faktdrdiir, Kalite kontrolun Snemli bir fonlsivonu
teskil eden muayenenin amaclari soyle Szeitlenebilir:
1) Belirli bir kalite spesifikasvonunun yorumlanmaszi,
2} Belirli bir kalite spesifikasvonunun Slciilmesi,
3) Tasarlanan ve gercgeklestirilen (Olgiilen) kalite
spesifikasvonlarinin kiyaslanmasi,
4) Gerceklestirilen kalite diizevinin kabuledilebilir-
1igi konusunda karar verilmesi,
5) Geri besleme mekanizmasinin sajlanmasi,
5) Xabul edilebilir, edilemez aviriminin yanilmasi,
yani iyi ve kOt ayiraminin yapllﬁa81,
.

Muayene islemlerininsonucunda liretici, muayeneci ve tiketi-

ci gibi gruplarini ilgilendirilen bu nedenle muayene igletme

bd

ici ve isletme disi gibi bir kontrol sistemivle karsi karsi
yva gelinmis olur.
3.8. KELITE rowNTROL HALIVETLERININ ONEMI
isletmelerin ana amaglarindan biri mamulun maliyeti-
ni diisiirerek karliliga arttirmalk. isletme ydnetiminin en ge-

cerli temel amacidir. Bir mamulun maliyetini olusturacak sa-

visiz denebilecek faktdr vardir. Bunlardan baglicalari;

1) Sermave malivetleri: Fabrika binasi, makina ve tec-
hizat icin vepilan yatiramlarin maliyetidir. fFoortisman, fa-
iz, firset malivet giki unsurlardan olusgur.

2) Faalivet Malivetleri : Uretimi gerceklestirmek igin

slirdiirilen faalivetlerin dodurdudu maliyetlerdir. Direkt is-

¢ilik, direkt malzeme, endirekt maliyet gibi unsurlardan olu-



gur. Bazi isletmelicrde salis dizevni gibi unsurlarinda kattil-
di1gi halde pekcgok maliyetlerin hesaplanmasi miimkiin dedildir.
Gunki hangi departmenin ne kadar pay aldifani muhasebe kayit
sisteminin bir isidir. Fakat muhasebe sisteminin karmasik
halde gelmesi: igletme departmanlari arasainda gdriilmesidir.
Bovle bir uygulamanin defisik sakincalari vardir.

a) Kalite kontrol malivetlerinin mantiki bir siniflan-—
dirmasinl yvapmak miimkiin de@ildir.,

b) Hangi departmanin kalite kontrol malivetlerinden
ne kadar pay aldidini saptamek ¢ok zor bir istir.Bunun tes-
biti muhasebe departmaninin karmasiklidina yol agar.

~c¢) Kalite kontrol malivetlerinin diistiriilmesi ve Xont-
rolu, isletme depvartmanlari arasinda sik bir hzberlesme ve
igbhirligi gerektir.

Eir mamulun kalitesi dodrudan doJruya satisi etkiler,
diger mallarla olan rekabet sansini arttirir. Kalite dizeyi
tilketicinin istedinin en uygun saptamis bir mamulun iyi bir
fiyvatla satilmasi igletme k&rlilid&ini arttirir. Tiiketicinin
kalitedeki belirli bir artiga karsilik Sdemeve hazir oldugu
mallarin miktarinin tesbit edilmesi genis bir pazar arastir-—
masini gerektirir. Hallarin muayene malivetlerinin de&erlen-
mesi ekonomik sartlarin saptanmasi gesitli bilgilerin bir a-

raya getirilip incelenmesini gerektirir.
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Bir mamulun malivetini olusturan deferlerin oldudu ka-
dar da KK malivetleri &Snem arzetmektedir. Sermaye maliyetle-
ri: Laboratuar araclari, Slgme araclari, bina ve ilgili teg-
hizata vapilan harcamalarin faiz amortismen ve firsat mali-
yetlerinden olusur. Kalite kontrol fazliyvetlerinin yuritidl-
mesi igin yepilan harcamalardan dofan melivetler; Xoruma,olg-
me ve deferlendirme bozuk mal maliyetleri seklinde Ug¢ grupta
teplanair.

3.9.1. Koruma malivetleri :

a) Xalite Pla&nlamasi : Teknolojik olanaklar, tiketi-
ci istekleri, rekabet, dizavn kosullari gozcniine alinarak
ikasvonlarinin saptanmasi nmuayene ve test yon-—
temleri ile yOnetmeliklerin olugturulmaél.

b) Proses Xontrolu : Zldeki iUretim araglarinin kali-
teye iliskin kapasitelerinin belirlenmesi kontrol yontemle-
rinin uygulanmasinda ilgili atolye personeline yol gGsteril-
mesi, proses etkinli@ini arttirma carelerinin aragtirilmasa,

Prosesleri etkileven &zel £aktSrlerin bulunmasi ve diizeltici



Snlemlerin alinmasi saglanmasi,

c) #rastirma ve gelistirme c¢alismalari: Glivenilirlik
veni malzeme olgme aletleri ve yontemleri test araclari gi-
bi konularda kaliteyi daha yilksek diizeyde gerceklestirmeyi
amaclayan faaliyetlerdir.

d) Haberlesme Sisteminin Dizayni: Etkin ve dogru ha-
berlegmeyi saglayacak kayit formlarinin dizayni ve gelisti-
rilmesi,

e) EFitim : Kalite kontrol departmani ile ilgili ima-
lat personeline gereksinmeleri ile orantili bir diizevde ve
kapsamda editim prodramlari diizenlenmesi.

3.9.2, Olgme ve Deerlendirme Maliyetleri :

a) Gelen Malzemenin Muayenesi: Imalat ig¢in gerskli
hammadde parca ve malzemelerin satin alma yerinde veya fab-
rika ambarina giristen Once spesifikasyonlara uygunludunu
tesbit amaci ile yapilen test ve muayenelerdir.

b) Laboratuar Testleri : Fabrikaya alinan malzemeden
a2linan Ornekler iizerinde dlgaflda veva febrikadaki laboratu-
arlarda yapilan testler,

c) Olcme Aletlerinin Kontrolu: HMuayene ve testlerde
culanilan test araglara ve Slgme aletlerinin tamir bakim is-
lerinin goriilmesidir,

d) Muayene: Imalatin ilk asamasindan mamul haline ge-
lene kadar gesitli asamalardan vapilan Slcme,mukavemet ve
performans testleri,

e) Malzeme : Test ve muayeneler esnasinda harcanan

le tahrip edici testlerden ziyan olan ma-

.
He
e

malzeme ve ener

muller.
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£) Iscilik Xontrolu : Kalite kontrolunun kendi perso-

nellerinin galismasi performansinin deferlemek amaci ile gi-

g) Test ve ifumgene Hazirliklari: Hakina alet ve is
parcasy Uzerinde muavene ve2 test icin vapilmasi zorunlu olan
hazirlak islemleri,

h) Znalizler : Gelen malzeme, imalat iglemleri ve ma-
nul tzerinde yapilan muayene sonuclarinin kalite kontrol de-
partmaninda analiz edilerek deferlemesi ve bulgqularin dizen-—
lenen raporlarlia ilgili itnitelere duvurulmaszi,

i) Isletme Disi Olgme ve Testler : Isletme disanda

5

uzman kuruluslara veva ozel laboratuarliars vapilan veva ma-—

mulun kxullanilma verinde uvculanan muavene ve testler,
- £ = g
9.3.3. Bozuk Mal Malivetleri :

a) Iskarta : Istenen kalite spesifikasyonlarina uyma-—
digyr tesbit esdilerek hurdava avrilan malzeme, vari manul ve
mamuller iskartalar isletme iginde ve disinda kaynaklanan
hatalar yiziinden ortaya cikarlar seklinde gruba avirmak ge-
rakirs

1) Dizayn defisikli&inden mevdana gelen iskartalar,

2) Hatali is emri ve eskime deneyi ile mevdana gelen

iskartalar.

b) Diizeltme veya Tamir : Istenilen kalite kosullari-
n1l sajliyabilecek dizeltme veva tamir islemlerinin uvgulan-—
masy icin harcanan iscilik ve melzemeler,

c) Hihendislik Hizmetleri : Kzlite spesifikasyonlari-—
na uygunludun saflanmemasi yiizinden ortava c¢cirkan sorunlarin

¢cozimlenmesi icin varilan mithendislik hizmetleri,



nedeni ile miisterilerden gelen sikavetleri tesbit,cevaplan-

@ ve giderme amac: ile yiiriitiilen faaliyetler,
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e) Servis : Mamulun miigteriyve tesliminden sonra o

va cikan eksiklik ve arizalarin sikayete mevdan birakmadan

iderilmesi icin vamilan islemler.

-
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Ralite kontrol malivetlerinin avri ayri teshit etmek

ok glictiir. Zncak gerekli hallerde bazi unsurlarin lizerinde

L

durmak veterli olacakiir. Cinki kalite kontrol malivetleri
arasinda slrekli bir ilizki vardir. Zerhangi birisinde mey-—
déna gelendedisme difer unsurlarln%a.etkiler. Sanavilesme
asamasinda bulunan iilkelerde kozuk mzl vizinden daha viiksek
olmasi beklenir., Ulkemizde bu konuda herhamgi bir arastirma
Yap1lmad2§1 icin bu konuda rakam vermek olanzgksizdir, Fakat
£BD de vapilan bir érastirmava gfre tim iilke endiistrisi ka-
lite kontrol maliyetleri S0vle dagilmaktadir. % 70 bozuk mek,
% 25 Slcme ve degerleme, % RKoruma maliyetlerinden olusur.,

Bu durumda en kiigiik paya sahip olan koruma maliyetlerinin

3.10. KALITE KONTROL MALIVE LERINDT HONTROLU

Ralite Xontrol maliyetinin analizi sonucunda varilan
sonuglar gelecede ydnelik karerlarin dayanadini olusturur,
fncak analiz sonuclari kadar Snemli olan sonuglari ve stan-
dertlari dnceden saotanmaszi olayidir. isletmenin ilgili stan-

dartlardan ve gecgnis tecriibelerden vararlanma imkani; veter-
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1li tecribe ve bilgi toplama agamasinda analiz vepmakla gecgi
;g 5

Standartlar arasinda maliyet gruplarinin her biri ii-
zerindeki iliskin deferler ve limitler bulmak mimkiindiir. Ko-
ruma maliyetlerindeki artis, bozuk mal malivetlerinde mevda-
na gelen azalma yOnetici belirlenen noktadan sonra, koruma
maliyetlerinde fazla para harcamanin bir yarari olmadidi,far-
kina varildigi takdirde kalite hontrol malivetini diisiirere
bagka imkanlarin aranmasina g¢alisilir. Ornedin; miisteri si-
kayetleri, iskarta ve tamir malivetleri muayene zorludu,per-—
sonel sayisi gibi mealivet unsurlarinin birbirleri iizerindeki
etkileri belirleven standartlar olusturulabilir. Bu gibi ko-

nulard rakamlarla elde etmek mimkiin dedildir. Bu nedenle stan-

dartlarin Sncelikle isletmenin genel durumu tepe ydnetim vo-
litikelar: ile iliskilerde celiskiye diismemesine dikkat edil-

...|
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Kalite kontrol malivetlerinin analizi sonunda ydneti-
cinin pzk gok-isabetleri kerarharin alinmasini sadlivacak
bazi konular sovledir:

a) Proses kalitesinin Kontrolu: Mamul c1nslerlne gére
arttirmis olan XK maliyetleri imalat islemlerindeki hatalar
ve kusurlu parga iretimine neden olan kaynzklar iizerindeki
muayene faalivetlerinin hangilerin azaltilmaszi gerektigini

belirler.

b) KK Faaliyetlerinin Degerlemesi: Xalite kontrolun
dizayn, muayene kXoruma gibi cesitli grup ve faalivetlere va-
pilen masraflarla elde edilen sonuglar, vani saglaman yarar-

lar ve para cinbinden kivaslanir. Belirlenen vatirimlearin va-



pilmasi yolunda Snleyici kararlar alinabilir.

c) KK Insangiicii Pl&nlanmasi: 3Belirli isletmelerde ma-
livet unsuru oclan kalite kontrol personelinin faaliyet grup-
larina dengeli dagitimi, performansinin deferlenmesi ve yeni
kadro ihtivaclarinin ekonomik gerekgelere dayandirilmasi,ma-
livetlerin analizi ile gergeklesgebilir,

d) Biitgceleme : Kalite kontrol departmani ydneticisi
gecmis yila ait faalivetleri deferleyerek gelecek yila ait
gereksinmelerini saptar. ialiyet analizlere dayvanan istekle-
rinin genel isletme biitgcesi ig¢indeki yerine ve tepe yOneti-
mine karsi gerekceleri ile savunur.

e) Tiliketici ile Iligkilerin Dizenlenmesi: Tikketici i-
le isletme arasinda gesitli departmanlari ile ilgili iligki-
leri wvardir, Bunlar mamul garantisi, sartnamelerin diizenlen-
mesi, bakim—-tamir hizmetlerinin gorilmesi analizi etkili bir

bicimde cozime kavusturulur.



DORDUNCU BOLUM

4.1.DIYARBEKIR IPLIK FABRIKASINDA KALITE KONTROLU

Teknik ve teknolojinin hizla ilerledidi bir diinyada
ekonomik ve sosval baskilarin arttigi bir ortama girmig bu-
lunmaktadir. Dinmya niifusunun hizla arttigi, buna karsin do-
Gal kaynaklarin buna paralel azaldiga gorilmektedir. Boyle
bir durumda tim gelismis ve gelismekte olan iilkelerin insan-
larini da maddi beklentileri ve vasam diizeyleri geligtirme
istekleri ise gittikge % buiylyen bir hizla artmaktadir.

Tekstil mamulleri pek genis bir alica topluluduna su-

nulan temel ihtivac maddelerindendir. Tekstilin maddenin bii-

- =

vik bir kismi pamuk ve viin ipli&inden olusmaktadir. Ipligin
hatasiz olsun memulun olumlu veva olumsuz yénde etkilenmesi-
ne neden olmaktadir. Bu nedenle kumasin dis goriniisi,fivata,
alicivi ©n plénda etkiler. Fektdrlerin basinda gelmektedir.
&yn1i zamanda dayaniklili&i titi tutmaszi gibi Ozellikleri a-
licinin karari biiyiik Slgiide etkilerler. Efer ipli&in uzun
stireli satisi diisiniliiyorsa bunun kalitesi on plénda tutul-
masi gerekir.

Iplik endiistrisinde kaliteyi enaz iiretim seviyesi ve
maliyet kadar Snemliligini arzeden unsurlardir. iplik endiist-
risinin hammaddesi pamuk ve viin olduduna gore blitiin Szellik~
leri genis sinirlar icerisinde degigim gOsteren elvaflardir.

Elyaflar hammaddenin cinsine, vetistigi bSlgeve ve dodgal kay-

naklarin durumuna gdre dnemli degisiklikler gbsterirler,Is-



vaflarin teker teker veva direkt olarak degil, yiganlar ha-
linde veva kimenin ig¢inde izlenmesi kolayadir.
Bunun sonucu olarak viginlar igindeki elvaflarin de-

Gisik ozellikleri ile oclmasinin mamul kalitesine olan olum-
= Bt

~

suz etkisi ancak sinirli bir dlciide anlatilabilecedi gibi
makina pargalarindaki kiiglk kusurlarin veya akseakliklarin
islenmesi, bu nedenle iplik_kalitesine etkisi Gnemli Slcude
etkili olmaktadar,

iplik endiistrisinde iiretim gok sayida islemi ve bu

nedenle pek ¢ok makinanin galismasini gerektirir.Pamudun

= I}

elvaf haline gelinceye kadar bir cok asamayl gerektirir.XB
endiistri kolunun makinanin yaninda ¢ok fazla isci galismasi-
ni gerektirir. isletmede galisan iggi sayisinin coklugu avni
zzmanda ayni isi vamsalar da ayni bagaril beklenemez.Bunlar
tiretimin her kademesinde kalite kontrolu yaptirmasini ve ig=-
lemini siirekli kontrol altinda tutulmasini gerektirir. Ure-
tim herhangi bir asamada meydana gelen bir hatanin diizeltil-
mesi gelecekte rzhatlikla kendisini gosterir.

iplik endiistrisinin hammadesinde (Topragin islenme-
sinde,pamudun ekimi, toplanmasina) baslivarak iretimin her

sdemesinde devamli olarzk kontrol mekanizmasinin sadglanma-

ﬁ

s1n1 alici kitlesinin daha da giivenini kazanmektadir. Buna
davalil olarak iiretim sistemlerinin gelistirilmesi ihtivac
hissetmektedir. Iplik endiistrisinde kalite kontrolun bagari-
11 bir sekilde vaoilabilmesi igin cesitli teknolojik arag-—
lardan faydalanmak suretiyle vapilzir, Ciinkii veterli savida
olmasi egitilmis savida genis bir kontrol lzboratuari elde

edilen bilgilerin dederlendirilerek kalitede nmilhendisligin
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olmasl teshit edilen kalitenin ulusal ve iluslararasi stany
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dartlara avni zamanda isletme politikasina uygun igletme 0o~

L
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litikalarina uygun olmayan Xkontrol melkenizmesinin igletmeye
verlestirmek favdali oldugundan cok igletmeye zarar verecek-—
+ir. Dolavisiyla pahali kontrol yerine daha duyvarli ve sis-—
temli bir kalite kontrol mekanizmasi saflamak scn derece O=

nemlidir.

4.2. TPLIK ENDUSTRISINDE KALITE XONTROLUN OLCULIES TN -

DEKI AMECLER

Bu amaclar g¢esitli gekilde kargima gikmasi mimkindir.
i1k etapta hammaddenin kalite kontrolu Slgmesi su amaglara
gdre yapilair.:

1) Satin alinan hammaddenin istenilen Szelliklerden
bir mzl liretimine uyguh olup, olmadiginin, uygun dedilse han-
gi tip mamullerin yapiminda kullanilabilecedinin arastairil-
masi,

2) Daha Once igletmede kullanilan hammaddenin ?eni a-
linen hammaddenin nasil dederlendirilebilecedinin arastairil-
masi,

3) Satin alinan hammaddenin reklamasyon konusu oluo
olmadigina karar verilmesi,

4) Kontrol mekenizmasini saflayan makina avarlarinin
mevcut standartlar ve iiretim metodlarina gbre saptanmasi,

Fitil gibi her kademedeki iiretimin hammaddesi olan
yvari mamul hammaddenin kaliteleri ayni amaglarla ©lgiilmek
istenebilir.

ikinci pldnda iiretimin normal gidip gitmedigi elde



edilen mal ve veri mamullexin istenilen Ozelilikte clup,0i-

madiginan bilinmesi gerekir. Bu bir iplik endiistrisindeki
ralite kontrolu uygulanmasinin en Onemli pSliimiidiir. Islet-
menin kalite Slcmesi veva kurulusun genel kalite durumunun

rasbit edilerek gerekli tedbirlerin alinmasl veva sparisle—

e

rin kabuliine, liretim plani ve satis politikasinin yapimina
temel olacak olan kalite standartlarin bilinmesi amaglariy-
la vapilar.

ipligin endiistrisinde hammadde kalitesinin &lgiilmesi
ner alimindan sonra yapilir. purada dikkat edilecek en Onem-—
1i nokta bilgilerin zamaninda ve dogru olarak tesbit edilme-
si gerekir; Isletmenin veva kurulusun kalite standartlara
saptanmasi ise belirli araliklarla sondaj usuluyle gerekli
xontrol altinda tutulmalidir, Burada en ©nemli nokta kalite-
nin belirlenip standartlarin bir ﬁretiﬁin devam etmekte ol-
d&unun anlagilmasiyla hemen hemen bunun nedenlerinin arasti-
r1lmasini Sneren ve lrstim her kademesinde uygulanan kontzrol
lerdir. £sil amacimiz bu iy kontrol mekanizmasini saflamak-

tir.

4-3. UYGULAMADA DIRKKET EDILECEK HUSUSLAR

Bu giin her kurulusun kalite kavrami iizerinde Onemle
durulmasi gerekir, Hele tekstil endiistrisinde hammadde Ozel
1igini tasiyan ZLYEF denilince bundan elyaf inceligini anla
silir. Elyaflarin yetenedini veva iplik yapimina uygun ludgu
bir ¢gok e kenlere baglivsaeda bunlarain en tnemlisi incelik-—
t+ir. Bu durum ayni zemanda kumasin kalitesini belirler. Ka-
lite kontrolu vapilen "Kalite ise memul kealitesidir. ve te

bir 6zellikle ilgilidir.



Dikkat edilmesi gereken dider bir noktada standart-
larin ve tolerans sanarlarinin gegimidir. Pekgok hallerde
standartlar £itil ve iplik numarasi gibi ulasilmek istenen
ta sayisi gibi Ozelliklerin sdz konusu oldudu durumlarda i-
se kalite standartlar:, yva uluslararasi standartlar yada pi-
Yasa standartlari yvada Xurulugun veya isletmenin kendi stan-
dartlaradir. Iplik endiistrisinde colu zaman standartlara u-
lagmak mumkiin olmaz. Kontrol prodramini bu standartlara gore
diizenlemek uygulamada aksakliklar dodurabilecedi gibi, bazi
hallerde tasarlanmis oldudumuz standartlarina ulasmaktan a-
lakoyabilir. Bu nedenle standartlari sadece rehber olarak
ihtiyatla kullanmalil miimkiin oldugu Slciide her iiretim partisi

¢in ayri ayri ele alip, prosesin zorladidi sekilde kontrol

e

Eartlarini yeniden dﬁéenlemel dir. Bu sistemi gerceklestir-
meye ¢alisirken kontrol mekanizmasini kontrol etkinlik dere-
cesini ve maliyetini ¢g&zdniinde bulundurulmalidir.

Kalite kontrolundaki Hedefler iiretimin kontrol alti-
na alinmesi fabrika standartlarinin bozulmasina Snem goste-—
rilmesi gikayetlerin Onlenmesidir. Uzun vadeli, saglikli kont
roller siirekli isletme standartlarinin yikselmesinde sagliya-
caktir, Kalite kontrolunda difer isletmelerde oldudu gibi
bununda bir sirri vardir. Burada dikkat edilmelidirki, iiretim
makina, isgilicli, ve teimolojinin ortak gavretivle gerceklesir,
Unutulmamalidir ki kalite kontrolu sadece istatistiki bir me-
toddur. K&tii ihtimalleri kontrol altina alir. Iyi bir kontrol

mekanizmasl igin belirtilen slemanlara basvurmek zorundadir.
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4,4, IPLIK UREZTIMIMDE KALITE XONTROLU

Iplik kumasin hammaddesi olarak bir tekstil fabrika-
Sinin en oSnemli yari mamuludur. Sadece iplik dreten ve iiret-

irlidi dokuma veva triko yapan fabrikalara satan bir

[to]4
[

Tid
igletmede ise iplik tam anlamivla bir mamulun maddesidir.Iip~

-

1ik ister yari mamul isterse mamul olson belirli standartla-
ra uymesi gereken Snemli bir Uiriindiir.

Iplik tiretiminde cesikli ara kademeler vardir., Ipli-

24)]

gdin istenilen numarada ve @iizliikte olmasi igin her kademede

kalite kontrolu gerekir. Bu kademede iplik hammaddesine g&-

re dedisiklik gdsterdidi hangi asamada kzlite kontrolu garu-
ri oldugunuda s&z konusu sistemin kendisine has 6zellikleri

tayin edecektir.

Bu isletmede ii¢ ana iplik iiretim sistemi olan kamparn,
stroygern ve pamuklu sistemlerin ayni clarak ayni metodu kul-
lanmasi miimkiin oldudu halde birlikte alip kalite kontrolun
nasil uygulanacadini gorecediz.

4.5. KEMPRRN VE STROVGERN SISTEMIERINDE YUNDEKT VAS

MIKTARININ KONTROLU

=

Yunin yikanmasi isleminin vag miktarini Slcmek sure-

tiyle incelenmesi kalite kontroluna ¢ok uvgun diisen bir me-
toddur. Yikamada viiniin lizerindeki vyagin merinos yiinii igin
%6 05 =10 yerli viinler igin % l.o-1.75 kabul edilen standart

miktarlarina indirilmesine ¢alisilir. Bu nedenle vad miktar:

dogrudan dodruva yikama isleminin basarisini gdsteren bir Sl-



gudiir. Bu nedenle vikama sonucunda vag miktarainin c¢ok dii-

suk cikmasi halinde Yikananin asari vapilmiz oldudu veya

inden hemde te-

e

vine zarar verilmis olebilece&ini gosterdi
miz vine ilave edilmesi gereken harman vada miktarinin yiik-
seltecedinden istenmeven bir durumdur. Bu nedenle va§ mikta-
rini belirli sinarlar icerisinde tutmak gerekmektedir.,Vika—~
ma islemini yag miktarinin ag1ri derecede diismesi halinde
vikama olayi teknelere veya Szel vapilmis su tanklarinda
kontrol edilebilen bir sekilde vapilmalidir, ayni zamanda
yikanmis yindeki va® miktarini dofru olarzk tescil eden nu-
munelerin alinmasindaki gliclik sebebiyle tek bir karar ver-
mek gili¢ bir olay olacaktir, Blitin bunlar yikamada kalite nu-
munelerden elde edilen deferlere dayvali yikamanin gidisi hak-
kinda bir karar vermek glgtlir. Bu vapilan numuneler dikkate
alinarak kzlite kXontrolu uygulanmasina lolavlastiran pratik-
te fayda saglayan durumlardir. Kalite kontrol kartlarinin uy-
gulanmas: igin yad miktariSic Gebuk pulunmesini saglayan bir
vag olgme metodulsaélanm651 gereklidir,

Kalan yag miktarinin tayini icin 4-5 numune alinar,
KRalan va& miktarlar: Slcilerek ortalamasi bulunur., 3u yapi-
lan islem veterli sayida ise elde edilen deferler standart-
lara uygun veva standartlara yakin ise kontrol sinirlarini
tayin edilir Burada dikiat edilecek Snemli nokta kontrol kart-
lerani, hazirlanincaya kadar gegenlzaman iginde yikama tekj
nésindeki sabun ve soda miktarlarinin ve Szelli&ini kaybet-—
memis olmasidir. Bu nedenle Z&nan gegirmeden kontrol kartin:
bir saat gibi zaman icinde kalite kontrol programindan iyi

sonuclar elde edilmis olur.
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REMGREN SISTEMINDE TARAK BAND GRAMALITITIN KONTROLU

0
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¥

Rontinental kamgran sisteminde tarak mekinalari sekiz
makinayil icine alan sortimentler halinde galisir. Her taraf-
tan ¢ikan band bir sonraki taraftan c¢iken bandla birlestiri-
lerek biitiin bandlar kanal makinasindan YUMAK BOBIIN haline ge-
tirilir. Tareklarin bir veya birkacinda bazi ayarlari (silin-
dir hizlari, terazi avari) bozuk olmasi taraklardan bazila-
rindan band kopmasi, tarak anbarlarindan bazilarinin bos
olmasi giki faktorler gibi Szellikler gdzdniine alindidindan
kanal bendinin gramacinda belirli bozukluklar glindeme gelir.
Kanal makinasi lizerinde bulunan metre sayaci vardimi ile he-
lirli uzunlukta band sarildiktan sénra dolu bobin gikarilair,
istif edilir. Bu bobinler ic¢in stendart agirlik 6,5 k kadar-
dir.

Gramaci digilik olan bcbinlerinin hicbir zaman cekme
miktarlarina gitmesi istenmiyorsa her bobinin tartilmasi zo-
runludur. Standart disi bobinler va ¢ekme makinalardan tek-
rar gecirmek suretiyle dlizeltilerek taraklara geri verilecek
bu kontroller birer istatistiksel Onemi olan yerlerdir. Di-
ger halde ise numune alma konusu oldudu icin vaeptidimiz faa-
liyvet kalite kontroludur. Kalitenin bozulmasi tesbiti halin-
de yalniz bozuk bobinlerin distalamak dedil, noktalara kmaki-
nalari durdurup, taraklari inceleyip ve gerekli inceleme,

kontrolun vapilmasi gerekir.
ISILEMINIY KONTROLU

o7 TEREMA

Tops band gramacinin kontrolu igin diizenlenen kontrol

programi tarama dairesindeki son tarama ¢ekmesi islemlerini



lontrolunu saflar. Zelirlenen giivenlik sinirlarin acilmasi
halinde biitiin son tarama makinalarinin elden gecirilmesi ge-
rektirir. Tarama iglemin vapilmasinin temel hedefi kisza el-
vefin uzun elyaftan avrilmasi bandin ¢0p, yabanci maddeler-
den arinmasidir. O halde band gramacindan gok topsun temiz-
1i§i gbsterecektir, Tarama makinalari belirlenen bir uzunluk:
tan kisa olan elyaflarin ayiracak sekilde ayarlanir. Konti-
mental sisteminde en kisa elyaf 2 cm. Ingiliz sisteminde 2
cn. kadar elyaf miktarina orani kontrolu vapilmasi gereken
bir deferdir. Efer tarama makinalarinin avarlari birbirine
yakin olarak yapilmis ve ayni parti Galisiyorsa belirli bir
siire bekledikten sonra taranmis band agirliklari tesbit edi-
lerek oranlaran dafailimani vadin igindeki elyaflari tesbit
edileccktir. Kisa elyaflarin vadin icindeki dagilimi homojen
degilse vidinlar arasinda belirli bir farklilidin ayni za-
manda makinalar arasinda da defisim gdsterecektir.Bu esnada
givenlik sinarlarinin tesbit edilmesiyle miimkiindiir.Belirli
bir silire sonra herhangi bir makinanin avari givenlik sinir-
lari iginde dedilse makina gbzden gegirilmelidir. Sayim va-
pilan pargalar arasinda mimkin oldugu kadar mesafenin bulun-
masi gerekir. Bu mesafe 20-50 cm elde edilen degerler gﬁﬁe—
nilir olmasini saflar. EBurada yapilen.kontrollarin vapilma-—
sinda kontrol kartlarinin dﬁzenlenmesini gerektirmez.Bunlar
sedece basit istatistiki Snemlilik testleridir.

4.8. BEND DUZGUNSUZLUZUNEN KONTROLU



1igi olen Cediskenlik sebebiyls ideal bir bandin =lde edil-
mesi miimlkiin olmamakla beraber oldukca diizglin bir bang elde
edilebilir, Bang dizglinstizliigiiniin kontrol metodlars: ile na-

11 en alt seviyede tutmak isletmenin temel amacidir. tops

n

14

pand gramacinain kontrolunda enaz 10 ayri bobinden 2 n uzun -
ludunda bangd numunesi alinir. Band gramaj diizgiin nsizliglind 10
numunevi avni bobinden her biri 2 m 10 Perca kesmek suretiy-
le almamiz gerakir,

Band g uzgunsuzlucunun testler vasitasivla uzunluduna
ve band eksenine bagli deferler olmasina ragmen elvaf hare-
ketini etkileven Gesitli sebeplerle ortava cikan bir O8lclide
kontrolu mimkiin deGisimlerin bulunmasi bu bandda goriilecek
olan dizglinsiizliik, elvaf dedisken Gzelliklerinden ileri ge-
len dlizgiinsiizliikler olacaktir, By Szelliklerden en Onemlisi
elyaf incelik ve elyaf boy da§i1limidir. Eand dﬁzgﬁnsﬁzlﬁéﬁ
tercihen fistar gibi elektronik bir aletle kontrol edild dikten
sonra bandin gercek dﬁzgﬁnsﬁzlﬁ@ﬁ ve band gramaca Kesikteki

elvaf gavisy bulunarak kontrol saflanmis olur,
4.9. NUMARA DUZGUNSHZIiSH

Uzun terim dizgiinsiiz1{jl ayni bobin {izerinde bulunan
bir bandla ilgili bir Ozelliktir, Bunlar bobin ici dedisim-
leri gBsterir, 3@y de&igimin dalga bhoyu ¢ok uzun ise numara
hzgungnzlﬁéﬁ seklinde gBriiliir, Futlaka kontrol metodlary al-
tinda bulundurulmalldlr. Bobinlerarasi degisimler numara diiz—-
glinsiizliigi olarak goriilebilir, By sekilde kontrol Kartlary i-
le numara dﬁzgﬁnsﬁZlucu Xentrol ecilemez. Ayni zamenda bobin-

lararas) ded qln*erle, »obin ici de&i isimler birzirine kaziga~



1

isleri

e
l«

caktir. Bu hatayi Onlemeck icin bobinlerarasi deds

y

istatistigi Onemlilik testi vevea varvans analizi netodlar-—
la tesbit edip bu degisimleri en dusuk seviveye indirdikten
veva numune aldiktan sonra gercek duruma numunenin deferini

dustirmevecek sekilde ayarladiktan sonra kontrol karlarana

uygulanmasi gerekir. O

4,10, OTOMATIK KONTROL

sistemleri dedistirilmistir. Bunun en gizel Srnekleri stray-
hgarn taraklarinda tarak band gramacinin kontrolu icin kula-
nilan ve fitil yaplmlnda.ggkme makinalarda genis uygulama as
lani olan Zutoleveller, veva otorceqgiilatdr sistemleridir.,
Otomatik kontrol makinasinin verim ucundan cikan ma-
teryal lizerinde devamli olarak yapilen Olgmeler sonucu bulu-
nan degerlerle, istenilen deferler arasindaki fa rklarin di-
zeltme faktdrii olarak Slcme sistemine baGlanmis bir kontrol
mekenizmasi araciligiyla devamli sekilde makinanin ayarlan-
masinda kullanilmasidir. Baska bir deyimle makinanin proses
sonuglarina gbre kendi kendini avarlavarak sonucglarin iste-
nilen bicimde gikmasini saglamaktir. Bu sistemin kalite kont-
rotunda islemlerin suratli ve siirekli olmasidir. Kalite kont-
rolu hatanin ¢ikmasi sirasinda vapmasi mimkiindir. Takat oto-
matik kontrolundan makinalarin iretim asamasinda 3lcii ve de-
gerlendirmeleri hatalar ortaya ¢ikmasindan Once mildahele e-

decek iglemlerin hizlandirilmasi liretim ekisini saflamasa,

sadlikli kontrol mekanizmasi sagler,



4.11. STRAVHGARN TERRZKLIRINDA KaLiTE ROMTROLU

Strayhgarn sisteminde taraklama iglemi iplik kalite-

sini do&rudan dotiruva etkileven bir islemdir. Bu sist

de

b

tarak bandini cekim ile sonraki iglemlerden dzha dizgln bir
band haline getirme firsati yoktur. Tarek bandi, tarak eni,
bovunca bdliniirek dodrudan doliruva titresim meydana getirir.
2u bakimdan taraklama isleminin ciddi bir sekilde kontrol
zltinda tutulmasi gerekir. Strayhgarn taraklarinda v M s
dedisim gdriiliir. Bunden biri fitiller arasinda numara fark-
larini dodurur. Tarak geniglifince rastlanan degigimler, di-
Geri ise tarzk boyunca rastleanan degigimlerdir. Fitillerara-
s1 dedisim sebeplerin iyi bir sekilde ayarlanmamis olusundan
dolayi, elyaflarin tarak eni, bowunca dlizglinliik gSstermesi

nesid

£
5

r-

I

ivligin ekimlar:i ile tarak genigligince harsket ed
Tarak gornitdrin bozuk olmasi arabeslenmelerin yanlis ayari
sonucu matervalin son ayarindan sonra ivlik ylizeylerinden
aksemaler arabeslenmenin ivi olmamasi kavislarin kaymasi ip-
ligin diizgiinstizliglinli meydana getirir.

Tarak bovunca gbriilen ortak, uzun terim diizginliginad
kontrol icin arabeslenmelerde katlér halinde iist iste bindi-
rilen tarsk vaktasi katlama verlerinden Xesilerek cartalar,
Bu sebeple band geriliminin.test uzunluduna etkisi de orta-
dan kaldirilmis olur. Bu durumdan test uzuhlu@u tarak genis-—
1igi olacaktir. Uzun terin diizgiinslizliikleri hesaba katmak i-
cin enaz 50, 60 nurmune almak gerekir. klinan bu nuruneler
veterli sayide degilse o zaman numune sayisi €3150,200 olabi-

lir. EZlincn bu numudeler belli bir degisim séz konusu degil-



Se O zaman alinan nununenin ortalamasi azalir. O zaman gl
venlik sinirlezrini tesbit edilmis olur.

Tarak ¢ikiglarindan ¢ikan fitil numuneleri iizerinde

vanilacak Slgmelerle hem tarak bovunca hemde tarak genigli-

™

gince rastlanan dedisimler incelenebilir. Buradan en pratik

ra—

)

vol fitil vyumaklarindan birini segiyor vargeller takip
basina alindiktan sona vargeli galistirarck fitil uclarinz
bir araya getirilir, tartilir. Verim silindir hizasindea tek
tek veva grup halinde kesmektir. Xesilen bhu vumaklar taksi-~
mat silindirleriyle yumaklar arasindzki mesafe pek voktur.
Bu métodun en Onemli ©zelligi test uzunludu,olarak vergel
yumek silindirin 5 devrine tekabiil eden uzunluk alinir.B3u
gekilde ilk bobinden arka arkaya elde edilen numune serisin-
i bu

Imek mimkiin olacaktir.

igin bagkea bir metodun kullanilmasi mimkiin olum, Titilin vu-
mag1l bOlimlere ayrildiktan sonra her fitile ait bir yumak

tartalar. Bu deJerler kargilastirilabilir. Eger vargelleri-

¢a keten kovup tarafi £itil silindirin belirli bir sayisi ka-
dar galistirdaktan sonra silindir i durdurup fitilleri ayna
1izaya kesip, teker teker tartmektir. Buradan gecen tarak ge-
1i&ince, tarak bovunca incelenebilir. Bu metodu uvgulama-—
nin xalite kentrolundan daha fazla taraklarin ve iglemlerin

analizidir,
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4.12. SPRAVIIGARN SISTRMINDE IPLIK MUMUNESIFIN HONTROLI

Strayhgarn sistemlerinden dedisim fazla olmasi nede-
niyle her makina bhagina 10 tone olmakla heraber her taraktan
20 masura a}lnﬁa S1 ddhd uygun olur. PBu sistemde her makinada
tops bobin alinarak iplik numarasi bulunur.

Iplik numarasinin kontro]u gofiu zaman iplik numarasai
yerine ranj dederleri kabul edilmek her makina icin bir orta
lama karti diizenlenir. Fakat igletmede pek gok makinanin bu-—
lunmasi nedeniyle bu makina icin bir kartel kartain tutulmasa
zor bir olay olacaltir. Zyni zemanda her zaman alacak hemde

maliyeti fazla olacektir. Bu nedenle zorlugu gdstermek igin
her kart yerine grup kartlarai uygulanmasina gecilmesi gere-
kecektir. Iplik dairesinde fitillerin kontrolu daha siir:@i

ira hata tesbit edildidi zeman bunun hemen Snlen-—

™

olmalaidzir.

mesi, bir deha bu hetanin ortaya ¢ikmasina dilkat edilmeli-
dir.,
ince 211 {11 tist Eylem
Sinira
{10 11 10 15y
3 |y, 1 12 j14
= F"“-—-.._ -
[~ /,#”’#H TR [ Nomigal I
Ortalama k. - S . !
. Ny - N —1 . 1ik Numar:
iplik Njmara- i ¥ 17 i6
s1 L 16 %15 ¥
Kalin P 4 29 5 415 a1t Eyie
Sainira
: 4
15 | 15
Kontrol N

SEKIL : 3 (x)
Bu sisteme gOre sadece bir kart kulanilair.lumune al-
ma planinda enez bir bobin alinacak sekilde diizenlenir.Orta-

lama kartlarina islenen her nokta ilizerinde en yiiksek ve en

(x) BASER, Dr,.Giingdr; Kalite Kontrolu, Gajlayan Yayinevi
istanbuil, 1972, sh.72



diisik deSeri veren makinalarin numarasaini islemelk suretivle
e =1 2

kalinligi ve inceli§i veren makinalarin kontrol edilmesine

'

alisalir. (Zekil: 1)

4.13. FITIL VE IPLIX DUzclmsiiz ZLUGUME XCMTROL Ki&RTLA-

Fitil wve iplik dizgiinsiiziiigi de kalite kontrol metod-

L T o T O R AP

larz ile kontrol edilebilir. Zncak iplik diizgiinsiizliigii cok
gesitli faktdrlere badla oldufu igin mutlaka her makina icin
bir kontrol karti diizenlemek bunun Yaninda ranj kartonladi-

nida ihmal etmemek gerekir.

Uluslararasi iligkilerin gelismesiyle birlikte bu il-
keler arasinda beraberinde ticareti de gelistirmigtir, Insa-
nin is diinyasini, bedenisini vansitabilecedi givecedimiz
giysilerin fiziksel 8zelliklerin vaninda estetik Szellikleri-
ni de giin gectikce Onem kazanmaktadir. Bu nedede giysinin
kaliteli olup, olmadidini ilk Snee hammaddesine ve diger &-
zelliklere dikkat etmeliviz,

Bizim gibi defismekte olan iilkelerds gelismis olan

icaret (Ihmacat veya mal miibadelesi) yanabilnele~

r’.

lkelere
ri igin mevcut ipli&in, fitil ve cinsleri belirlenen stand-
artlara uygun ve belirlenen hammaddelerin iliretim te midin
islenmesi gerekir. Fabrikanin uluslararasi standert tinleri
ig¢in kontrol kartlarinin dizenlenmesi do&rudan, dogruya ilig-

Riler arasi dederlerin uygulanmasi mimkiindiir. Bunu fitil ve



iplik numaralarinin kontrolundan rahatca bulebiliriz.Ulus-
lararasi terafindan kabul edilen iplik iiretim sistemleri i-
¢in iplikler gok diizglinden ¢ok diizginsiize kadar bes grupnta

toplamak mimkiindiir ve bunlarden bazilarinin giivenlik sinir-

lari su sekilde belirtilmektedir.

USTER DUZGINMSUKLUKLERT

(Band—-Fitil)

Gr/m Cok diizgiin Orta Diizgiin Diizgiinsiiz
14-25 5 9 13
10-6 . 4 745 11
4-2 3,5 S 9
2=-1 3 5 8
1.0-0.6 3,5 4,5 7
0,6-0.4 2,5 4,5 7
Nm.
2935 3 5 8
3,3-5-0 D 547 9
5,0-10,0 4 6,5 10

Nm., Gok Diizglin Orta Dilizgiin Dﬁégﬁnsﬁz
20 10,5 13,8 27,0
28 11,3 14,6 48.8
30 ; 31,5 15,0 48,2
32 11,7 15,3 19,5

38-40 13,0 15,5 21,0
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50-52 15,56 19,5 24,0
34, 18, 2 22,2 29 2

4.15. GZNEL OL&ZRAK IPLIX OZELLIKLERININ KONTROLU

Iplik iiretiminde c¢esitli asamalar vardir ve inlidin
1

1l veya inlidgin istenilen numara dilzglinlilk-

te olmasi icin her kademede kalite kontrolu gerekir. Iplik

dlizglinsizliiiinden ayri olarak, iplikten ¢Sp, nope, balik,kaiv-

= 1=

rim gibi tamamen tesadifi olarak orta¥a cg¢ikan iplik heatalara

=

ile bobin halindeki sellivyle renk karaismesi bikim farki vevya

hammaddeden kawvnallanan iplik mukavemeti biikim defigimleri

hammaddeden cgelen bir hatanin olup, olmadidindan biikim konu-

sunda ise iplik e@irme makinasindan bikiumu etklleVOn mekina

elemanlarin ¢ok saflam calismesi gerekir
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Iplik liretiminde makina ve isgi randime
de etkiyelen bir faktdr olan iplik kopmalari belirli bir isg
giiniinde belirlenen deferden fazla olmamasina dikkat edilme-—
lidir. &ncak bu dederler calisilan isci savasina baglidar.ay-
ni zamanda 1000 is saatinde belirlenen dederden f£azla olmasa
gerekir. Iplik diizgiinsiizliigli kontrol kartlari ile kontrol e-
dilivorsa ayrica ayri bir kontrol karti dizenlemek gerekir,
Y'akat iplik korma sayilari kontrol etmek istenirse ayni za-

eanda bir iplik safhelarda mevdana gelen kontrollere yardim-—
c1 olunabilinir. Her makinada mevdana gelen hatayi veva bir
saatteki korma savisi bulunur. Hekindalararasi giivenlir sinir-

lerada bulunmus olur. Iplik kommalara konitrol altina almanin



3

miyla vepilir. Iplidin icindeki hatayi 3.000 m ig¢erisinde

T

s

1atanin gesidi ve meydana gelis sebebi basit bir sekilde kont-

¥
]

rol edilir. Ipligi TLKOMETRE'den gegirir. Xm aleti otomatik
olarek durdurulur. Ipligin icinde bulunean hatalar van vana

bir karton ilizerinde dizilir. Istenilen standart vine 3.000 m
de bir hatanin olmasi istenilir. Bunun vaninda bobin hatala-

rini kontrol etmek amaciyla kotlama ve bobin dairelerinde

H
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son bir muayene isleminden gegiri . Bunun iginde hatali o-
lanlar bir tarafa hatasiz olanlar bir tarafa istiflenir.Ha-
tali olan bobinler bobkin makinalarina geri gbnderilin, vada
kesilerek hallac mekinasina gonderilir. Bobinlerin muayenesi
Onemli Slciide isgi kullanilir. Muayene islemini azzltarzk

hatali bobinlerini ayirarak aliciva bobin garantisini vermek

suretiyle iplik fivyatina disurmek maksadivla kalitevyi sagla-

mig oclur,



5. SONUC VE DEGERLZNDIRME

Ginimiizde towplum ihtivaclari gerek nitelik gerekse

nicelik bakimindan artmistir. Bu ihtivaglara cevan ver i

0]

letmelérde artan ihtiyaclara naralel olarak yaglsal ve fonk-
sivonel vOnden Dbilivimiistir.

Bunun sonucu olarak liretime dayali faalivet gosteren
sanavi isletmelerinde iiretimin istikraraini ve tiketicinin
bedenisini kazanmak kalite kontrol uygulamasini beraberinde
getirmistir. Uretim isletmelerinde imalat ddneminin usunlu-
gu, iretim safhalarinin artmasi, hammaddenin alisindan ti-
keticiye yansivana kadar gecen her asamada kalitenin saflan-
masi isletmenin ana amacini olusturur.

Bu nedenle gelisen teknoloiji ve blivilyen sanayi islet-
mesinde gittikce cesametleri artan isletmelerde ylnetimin en
Snemli problemlerinden birisi: kalite imzlat varmalaridir.
Imelatin glivenilir, sa&likli bir bicimde belirlenen standart-
lara uvgun pnazarlarda rahat bir sekilde alicinin herhangi
bir diigmeden mali satin almaktir. Bu amag¢ igin kalite Xxont-
rol metodlarinin en safliklisini en uygununu secmev gerek-
‘mektedir.

Kalite kontrol metodlarinin en uvgun segimi; Uretim
isletmelerinin yaplsal Szelliklerinis: liretim kapasitelerinin
kulliandiklari hammaddenin 6zellidine gore belirli farklilak-
lar gOsterebilir. Bununla beraber iiretim isletmesinin S8z
konusu ozellikleri dilkkate alarak, isletme acgisindan nangi
metcdun kullanilmesinin bilinmesi ySnetim igcin en biiyiik Snem

tTasSlra

0



HMevcut isletmelerin dis satimlarini arttirmanin orgit-

leme, nazarlama, vasal dilizenleme gibi nek cok sorunlarla il-
gilendidi bir gercgektir. Fma amacimiz lretmis oldudumuz mali
veterli bir seviyede Eutmak, dig pazarlarda rekabet edebile-
cel fivat ve kalite dlizeyde mamul liretilmesi gereklidir,CGl-
nimiizde alicilar rekebet eden markalar arasinda kalite, tes-—
lim siiresi fiyat bakimindan en uvgun nitelikleri kendisinde
torlayan mamulu se¢gme egilimindedir. Zder uriin aliciya hemen
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teslim edilecek durumda ise; alicinin kafarl kalite ve fiyat
faktSrleri etkiler. Tivas kryaslanmasi ve deferlendirilmesi
-igin koﬁtrol, fivet ve markayi birlestiren kzalite olayidar,
Kalite kontrolu vonetimden beklenen en Snemli gbrevler ara-—
sindedir.

Nitekim; Guniimiizde az gelismis Ulke imajindan Xkurtul-
ma ¢ebalari gbsteren iilkelerde bu konu bilimsel tartismala-
ra sebep olabilmektedir.

Cte yandan gelismekte olan iilkelerde siirekli glindemde
olan enflasvon gerelk mikro gerekse makro acidan olumsuz so-
nuclar dodurmaktadir. SilireRi enflasvon icerisinde vasavan isg-
letdeler artik enflasvondan kurtulmzk icin dedil, belki enf-

asyonla ic ice vasamak zorundedarler. Bu nedenle firmalar:
dretim, tédarik,ga arlama, finansman, malivet, isletme fonk-
siyonlarini artik enflasvon ortamina adaote etmek zorundadair.

Enf lasyonun k&alite kontrol Uzerindeki etkileri azalt-
mak icin gergek fivat, malivet volitikalarinin belirlenmesi
icin isletmeler ister istemez glinlin sartlarina elverisli bir

glite kontrol metodunu =le &linmis, uygulamanin isigil aitin-

k
da en uygun kalite kontrol metodu arastirilmistir.Zu amacla



gesitli avrintilara girilmistir.

Yantigim deferleme, analizler caligmanin ilgi

lari Szet olarek su sekilde deferlendirmek : mimkiindiir.

Uvgulama yantigim isletme; Tekstil hammaddesini teg-
kil eden % 95 pamuk, % 5 viin ipligini vanan bir inlik fabri-
kasidir. Fabrika hammaddesinin (Pamuk) % 100 Cukurova, (¥iin)
Dogu Anadolu Bolgesinden genel miidiirliiklerce setinalinmakta,
Dlyaroaklr inlik fabrikasina gonderilmektedir. Bu fabrikada
iki sistem uygulanmaktadir. Zn eski sistem olan Xamgran,ve-
ni gelistirilen sistem stravhgran bistemidir. Stra vhgarn sis-—
temi son sistemle gelistirilmis teknoleijinin son iiriini olma-
s1 nedeniyle bu sistemin kullanilmasz gerekmektedir.

fabrika iplik ilretiminde kalite kontrolun bir gok a-
samada kontrol metodlari uygulandidi gibi, bazi konularda bu
metodlari geligtirmek, isletmeci ve planlayicilara diismekte-
dir. Bu konuda ilizerinde Onemle duruldugu nokta, kontrol nrog-
raminin kurulus biinvesinde ve ontrolu istenen inligin tekno-
lojik Gzelliklere uyqun olmasidir. £rastirmamda istatistik
metodlarin uyculanmasindan Racinmis, bu arastirmanin Sziinde
muhtelif isletmelerin kalite kontrolun sadglanmasi icin Onem-
1li olan faktdrler lizerinde durulmus ve acaiklanmistar.

Calismamin ele aldidimiz tekstil sektdriinde kalite so-
runlarin hammadde; alisindan, ig¢cli ve makina biirokrasi ekten-
leri nedeniyle ortayva gikti§i gdriilmektedir. Gergekten inlik
endiistrisinde kalite saglama giicliifii Sncelikle her zaman is-—

-

tenilen miktarlarda saglanmamasindan ka giklanmektadir.



Temel sorunun hammaddeden kaynéeklanmakla birlikte,mev—
cut durumda bile olsa vanilacak pek cok sey vardir. Tezimiz-
de tekstil endiistrisinin biivik bir glici kitlesi bulunmasi
Avni zamanda iilkemiz niufusunun ¢, 59 unun tarim kesiminde ¢a-—
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lismasi sonucu ekonomik olarzk bu alanda siirekli ve siste
olarak kalite kontrolun basariya ulasmasi igin genis bir kont
rol Brgiitiiniin olusturulmasi Sarttlr.

Kalite kontrolu giinin 24 saatinde araliksiz olarak
vanilmalidar. Clnkil bu sektdr devemli calisan genis Dir kali-
te organizasyona sahin olmalaxdir. Bu organizésyon test arac-—
laraina, malzeme laboratuarlarina, hatta bilgisayara gerﬂA51n
me duyan bir sistem olmalidir. Ayrica makinealarin bakimi,is—

ci eXitimi, isc¢i ve makinalarin siirekli denetimi, kalite kont

iu}

oTuﬁ olusumunda onemli bir rol oynamakt adair.

fncsk ihracatta biiviik bir savi ve gelecadi olan teks-
+il endiistrisi kalite kontrolu sistemi kurmak icin, gerekli
yetirimlari en kisa siirede gerceklestirilmedidir. Gercekles-
tiremeven firmelarda bir an evvel bu alanda gerekli calisma-
lar: yepilmaladir

Sonuc olarak; tekstil iiriinlerin Rallt@&lnl, isletme-
nin teknolojik diizevinin belirlevecedini soylevebiliriz.Buda
tesislerin durumu, isci ySnetimi, egitinm performansina dayan
maktadir. Bu durumda modern bir iplik feabrikasinin tesisle-
rine sahin olunmasi kalite kontrolu acisindan Onem arzetme—
vebilir. Fakat modern telnoloiik olusumu tamamlanmistir.=-
gitilmis ve kelite bilincine erismisg isci, bilgili yetenekli

ileri gSriisli kalite kontrolu favda ve z&rarina inenan,bir



vonetim kedrosunun uyumlu bicimde
likle isletme, ekonomi ve tilketiciler agisindan kalite kont-
rolu icin 8n gart olmaladar.

Bunun icin gerekli olean kalite kontrol sistemi kurazk
etkin bir bicimde isletme ve bu sistemi gerek vasealarla gerek-
se igverenler, is gdrenler icin zornnlu hale getirilmesidir.

Diledimiz tekstil endiistrisi (iplik fabrikasi) yone-
ticileri konunun Snemini kavrayarak, muhtelif isletmelerde
(kiiciik, orta, bliviik) ve tiiketicilere kalite bilincini verleg-
tirmeleri uluslararasinda kabul edilen standartlarin uygulan-
masi bu alanda gerekli vasalarin c¢ikarilmasi ile gergek an-
lamda bir kalite kontrolu sistemi kurmalaridir. Bu konuda
bakildigir takdirde kalite kontrolu isletmede gelisme gGste-

recedi kacinilmaz olacakktair.
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