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Uretici isletmelerde kalite kontrol, {iretim déngiisiiniin her sathasinda yer alan ve
miisteri memnuniyetinin saglanabilmesi i¢in hayati 6neme sahip olan bir siiregtir. Bu
stirecin basarili olabilmesi i¢in, 1900’Li yillardan bu yana, yapilan bilimsel ¢aligmalar
belirli bir noktaya gelmis ve sistemlerin kabul edilebilir hata seviyesinin “0” olmasi

gerektigi ortaya konmustur.

Uluslararasi boyutta faaliyet géstermekte olan bir¢ok biiyiik ve giiglii isletme “0”
hata felsefesini, gelistirilen yeni yontemler sayesinde basariyla uygulayabilmistir. Bu
basarida ki en biiyiik rol isletmelerin kaliteye bakis agilar1 ve kalite kontroliinii algilama
bi¢imleri olmustur. Ancak gelismekte olan tilkelerdeki isletmelere bakildiginda, kalite
kavrami yanhs algilanmakta ve kalite kontrol ¢aligmalarinda bir takim sorunlarla
karsilagilmaktadir. Karsilagilan bu sorunlara, basta isletmelerin yapisal 6zellikleri olmak

iizere bircok icsel ve digsal faktorler neden olabilmektedir.

Bu ¢aligmayla, Malatya Organize Sanayi Bolgesi’nde faaliyet gostermekte olan
sanayi isletmelerindeki kalite kontrol uygulamalarinda karsilasilan sorunlarin tespit
edilmesi hedeflenmektedir. Ayrica bu ¢alismada arastirmamiza konu olan isletmelerdeki
kalite kontrol ¢alismalarinin, modern sirketlerin kurmalar1 gereken kalite kontrol

sistemlerinin gereklerini ne 6lglide karsiladiklarinin incelenmesi de amaglanmaktadir.

ANAHTAR KELIMELER: Kalite, Kalite Kontrol, Kalite Kontrol Yontemleri
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Quality control in manufacture companies existing in each phase of production
cycle is a process which has a vital importance to assure the customer satisfaction. Since
1990s the studies done so far reached a certain level of prevalence and they show that

the acceptable error level should be “0”.

Several big international manufacture companies can succeed in “0” error target
by developing new methods. The biggest factors effecting the success are business’s
attitudes toward quality and quality control. However, the case in the developing
countries is different. The Quality concept has been misperceived, there have been,
therefore, problems associated with Quality Control studies. Several external and
internal factors, in which the structural characteristic of a business is ranking first, can

lead to these kinds of problems.

The main purpose of present study was to determine the problems encountered
in quality Control applications of manufacture companies running in Malatya Organized
Industrial Zone. Furthermore this study aimed at examining to what extend the Quality
Control Studies mentioned in this study meet the requirements of the Quality Control

systems which should be developed by modern companies.

KEYWORDS: Quality, Quality Control, Quality Control Methods
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GIRIS

Sanayide kitlesel iiretime gegilmesi, kalite kontroliiniin basariyla ve en diisiik
maliyetle gerceklestirilmesi igin bilimsel yontemlerin gerekliligini ortaya c¢ikarmustir.
Bugiinkii gelinen noktada ise kalite kontroliinii saglamak i¢in gerekli birgok yontem
gelistirilmistir. Bilgisayar teknolojilerinin ve istatistik biliminin gelismesi gelistirilen bu
yontemlerin etkinligini artirmus artik hata kabul etmeyen sistemler olusturulmustur. Bu
gelisimin Onciiliigiinii uluslararas1 pazarlarlarda faaliyet gosteren Toyota, Ford v.b.
biiyiik ve giiclii isletmeler yapmiglardir. Bu isletmelerin kalite kontrokinde sagladiklari
basarinin en Onemli sebebi olarak, kaliteyi bir maliyet unsuru olarak gormemeleri

sOylenebilir.

Diinyadaki bu gelisimi yakindan takip edemeyen ve gelismelere uyum
saglayamayan, gelismekte olan iilkelerin imalat isletmelerine baktigimizda ise kalite
kontrol faaliyetlerinde sorunlar yasandigi goriilmektedir. Ulkemizdeki sanayi
isletmelerinde de bu problemler yasanmaktadir. Isletmelerimizin karsilastiklar1 bu
sorunlara, basta isletmelerin yapisal Ozellikleri olmak {izere bir¢cok icsel ve digsal
faktorler neden olabilmektedir. Ayrica isletmelerin  kalite ve Kkalite kontrol
algilamalarinda yasadiklar1 yanilgilar ve farkli bakis agilar1 uygulamalarda karsilagilan

bu sorunlarin sebebi olarak gosterilebilir.

Zorlasan rekabet sartlar1 nedeniyle artik kalite kontrol ¢aligmalarinin biiyiik
onem kazanmaya baglamasi gerekmektedir. Kaliteyi yanhs algilayan ve kaliteyi
fazladan bir maliyet kalemi olarak gdren isletmelerin ulusal ve uluslararasi1 pazarlarda
rekabet edebilme sansi ¢ok azalmistir. Kalite kontrol faaliyetlerini etkin bir sekilde
uygulayabilen isletmeler, hem maliyet hem de miisteri memnuniyeti agisindan basari

elde edeceklerinden varliklarini da siirdiirebilmede biiyilik avantaj saglayacaklardir.

Calismanin ilk bolimiinde kalite, kalite kontrol sistemi ve Kkalite kontrol
yontemleri hakkinda bilgiler verilerek calismanin kavramsal temeli olusturulmaya
calisiimistir. Calismanin ikinci bolimde ise arastirmanin amaci, evreni, modeli,
hipotezleri ve bulgular1 ortaya konarak arastirmaya ait bilgiler verilmis ve bu bilgiler

1s181nda analiz ve degerlendirmeler yapilmistr.



1. KAVRAMSAL CERCEVE

Bu ¢alismanin kavramsal gercevesi kalite, kalite kontrol kavramlar1 ve temel
kalite kontrol yontemlerinden olugmaktadir.

1.1.Kalite

“Sanki yagsamak i¢in ¢ok gerekliymis gibi, bozuk ve hatali iirlinlerle dolu bir
diinyada yasamayi O0grendik... Artik yeni bir felsefeyi hayata gegirmenin zamani

gelmistir: KALITE.”

W. Edwards Deming

Matematik konusunda pekte istahli olmayan bu toplum, elle tutulamadig: halde,
bu kalite igsine neden bu kadar sardirdi? Belediyelerden, saglik ocaklarina, futbol
kuliiplerinden siyasi partilere, fabrikalardan otobiis isletmelerine kadar birgok kesimin

derin ilgisini ¢eken bu sey nedir? Kalite sihirli bir degnek midir?*

Kalite kontroliinii anlayabilmek igin dncelikle kalite kavramina bakmak gerekir.
Kontrol altina almak istedigimiz kavrami agiklayabilmek icin belirli otoriteler ve bilim

adamlar1 tarafindan yapilmis kalite tanimlamalarina bakacak olursak:?

e Tiirk Standartlarnt Enstitiisii(TSE): Kalite, esnekliktir, verimliliktir,
miisterinin tatminidir, bir yatirimdir, bir siiregtir, etkili olmaktir, bir programa
uymaktir.

e Amerikan Kalite Kontrol Dernegi(ASQC): Bir mal ya da hizmetin belirli bir
gerekliligi  karsilayabilme yeteneklerini ortaya koyan karakteristiklerinin
tamami.

e Avrupa Kalite Kontrol organizasyonu(IOQC): Belirli bir malin veya
hizmetin tiiketicinin isteklerine uygunluk derecesi.

e Japon Sanayi Standartlar Komitesi(JIS): Uriin ya da hizmeti ekonomik

yoldan iireten ve tiiketici isteklerine cevap veren bir {iretim sistemidir.

Kalite ile ilgili ¢alisma yapan bilim adamlarma gore tanimlamalar ise soyledir:

! Dereli, T., Baykasoglu, A. (2003), Kalite ve Hayata izdiisiimleri, Nobel Yaymlar1, Ankara, s. xii.
? Dereli, T., Baykasoglu, A. (2003), a.g.e., s. 10.



e Genichi taguchi: triiniin sevkiyattan sonra toplumda neden oldugu en az
zarardir.

¢ J.M Juran: kullanima uygunluk ve kusur bulundurmamaktir.

e Ross: kalite eksiklerden kaginmaktir.

e Feigenbaum: bir iiriin veya hizmetin degeridir.

e P.B. Crosby: Kkalite sartlara uygunluktur.

Bu tanimlamalar bize kalitenin basit ve i¢i bos bir kavram olmadigini

gostermektedir.

1.2.Kalite Kontrol

Isletmeler miisteri isteklerini karsilamay1, miisteri memnuniyetini temin etmeyi
ve isletme verimliligini artirabilmek ic¢in iiretmis olduklari iirtinlerin kaliteli olmasimi
saglayacak sistemi olusturmayi amaclarlar. Isletmelerin bu amaci gergeklestirme
cabalari, zaman iginde Kalite kontrolii kavrammnin siirekli evrim gegirmesine neden

olmustur (Sekil 1).

Kalite Kontrol Evrimi

Evrim

AWAYA

TOPLAM
KALITE
KONTROL

1900 1918 1937 1960 1980

Kaynak: Feigenbaum, A. V. (1991), Total Quality Control, Mc Graw-Hill, s.16.

Sekil 1: Kalite Kontrol Evrimi



Kalite kontroliiniin gelmis oldugu son durumda bir tanimlama yapilacak olursa,
toplam kalite kontrolii, miisteri beklentilerini en ekonomik diizeyde yerine getirmek
amaciyla, isletme fonksiyonlarinin, Kkalitenin gelistirilmesi igin biitiinlestirilmesini

saglayarak eszamanli hareket edilmesini saglayan bir sistemdir.

Kalite kontrol, iirlin tasarimindan tiiketiciye teslimine kadar devam eder. Kalite

kontrol fonksiyonu dort asamadan olugmaktadir:®

1. Standartlarm kurulmasi
2. Uygunluk saglanmasi
3. Duizeltici kararlar alinmasi

4. Gelistirme ¢aligmalar1

Bu asamalardan olusan dongii, en iyiye ulasilabilmesi i¢in siirekli iyilestirme
cabas1 olusturmakta ve kalite kontrol siirecinin olgunlagsmasini saglamaktadir (Sekil 2).
Standartlarin kurulmasinin ardindan, uygunlugun saglanmasi gerceklestirilmeli burada
yapilan ¢aligmalar sonrasi eksiklikler ortaya konulmal ve diizeltici kararlar alinmalidir.
Diizeltici kararlarin alinmasi gelistirme ¢abasini olusturacak ve bu ¢abalar sonucunda

standartlar yeniden kurulacaktir.

o
==

Sekil 2: Kalite Kontrol Dongiisii

Uretim sistemine (Sekil 3) bakildiginda kalite kontrol faaliyetleri belirli bir

baslik altinda gosterilmemektedir. Bu ifade, kalite kontrol faaliyetlerinin tiim siire¢lerin

¥ Kobu, B. (1987), Endiistriyel Kalite Kontrolii, Isletme Fakiiltesi, Yayin No:182, Istanbul, s. 471.



icerisinde yer almasi gereginin ve tiim isletme genelinde olmasi gereken toplam kalite
yonetimi anlayismin bir gostergesidir. Bu sekilde iiriin kalitesi, sadece {iriinlerin
denetimi ve test edilmesiyle degil, iirlinlerin kontroliinden daha 6nemli olan siireglerin

kalitesinin kontrol altina alinmasiyla saglanilmaya ¢aligilmaktadir.

Tedarikgiler

Misteriler

Kaynak: Evans, J. R., Lindsay, W.M. (1993), The Management and Control of Quality, West
Publishing Company, 2nd Edition, s. 23.
Sekil 3: Uretim Sistemi

Uretim sistemi igerisinde kalite kontrol faaliyetleri es zamanli olarak
yiirtitiilmektedir. Yani gerceklestirilen tiim faaliyetler kalite ve kalitenin kontrolii gz

oniinde bulundurularak gerceklestirilmelidir.

Tamamlanmis iirlinlerin denetimi ve testi esnasinda uygulanan kontroller sadece
muayene kapsaminda yer almakta iken toplam kalite kontrol cergevesinde siireglerin

kontrolii 6n plana ¢ikmaktadir.

Bu sistem igerisinde goriinmeyen, iiretim dongiisii siirecinde kalite kontrol
faaliyetlerine ve toplam kalite kontrolii felsefesince olmasi gereken kalite yaklagimima

bakacak olursak sekil 4’teki gibi bir sonuca ulagilir.



Kaliteli Urtinler
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Kaliteli Urtinler
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’ Denetlemek
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Yeni Tasarim Kontrol . .
/, Uriinler Uretmek

,/ / Uriin Kalitesini
// /’ Denetlemek ve
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’
, ’ ’
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’ Sevkiyati

Kaliteli Urtinler

Kurmak ve Satig

Sonrasi Hizmet

’
’ g Oriin Kontroli >/
]

Ozel Siireg Kontrolii /

A

Kaynak: Feigenbaum, A. V. (1991), Total Quality Control, Mc Graw-Hill, s. 65.

Sekil 4: Uretim Dongiisii Siirecinde Kalite Kontrol Faaliyetleri

Uretim sistemi dongiisiinde kalite kontrol faaliyetleri yeni tasarmm kontrolii

stireci ile baglamakta gelen malzeme ve liriin kontrol siirecleri ile devam etmektedir.

Yeni tasarim siirecinde kontrol, miisteri tatminin saglamak i¢in gereken, liriinde
maliyet-kalite, performans-kalite, giivenlik-kalite ve giivenilirlik-kalite iliskilerinin
belirlenmesini ve kurulmasini bunun yani sira somut iiretime baslamadan 6nce iiriin

kalitesinde olusabilecek sorunlarin tespit ve elemine edilmesini kapsamaktadir.*

Gelen malzeme siirecindeki kontrol faaliyetleri ise hammadde ve malzemenin
tedarik edilmesi, tedarik¢i degerlendirme ve girdi kontrol siirecindeki uygulamalari

kapsamaktadir.

Uriin kontrol siireci ise iiretim sistemi igerisindeki iiretim faaliyetlerini ve {iriin

kontrollerini icermektedir.

* Feigenbaum, A. V. (1991), Total Quality Control, Mc Graw-Hill, s. 64.



1.2.1.

Kalite Kontroliinii Etkileyen Faktorler

Isletmelerin, pazarlarin ve miisterilerin cok farkli yapida olmasi kalite kontrol

uygulamalarinin ve yontemlerinin bir¢ok faktor tarafindan etkilenmesine neden

olmaktadir. Kalite kontroliinii etkileyen bu faktérleri sdyle siralamak miimkiindiir:®

Pazar ve tiiketici 6zellikleri

Parasal olanaklar

Insan giicii, (yonetici, teknik eleman, isci)
Malzeme

Tesis, makine ve liretim yontemleri
Teknolojik ve kiiltiirel diizey

Egitim

Ulkenin yasalar1

Kalite Kontroliiniin Isletmeler A¢isindan Onemi

Kalite kontroliiniin isletmelerde neyi amagladigini bilirsek isletmeye sagladigi

katkiy1 da bu ¢ercevede gorebiliriz.

Bir isletmede etkili bir kalite kontrol uygulanmasi sonunda gergeklesmesi

istenen amaglar 6zet olarak soyle siralanabilir:®

Mamul kalite diizeyinin yiikseltilmesi

Mamul dizaynimnin gelistirilmesi

Isletme maliyetinde azalma

Iskarta, is¢ilik ve malzeme kaliplarinda azalma

Uretim hattindaki dar bogazlarmn giderilmesi

Personel moralinin yiikselmesi

Tiiketicinin parasinin karsiligini aldigini gérerek memnun olmasi
Ulke ekonomisine olumlu katkilar

[sletmenin prestijinin artmasi

Isci-isveren iliskilerinde diizelme

® Kobu, B. (1996), Uretim Yénetimi, istanbul Universitesi Isletme Fakiiltesi isletme iktisadi Enstitiisii
Arastirma ve Yardim Vakfi, Yayin No: 01, Istanbul., s. 473.
® Kobu, B. (1996), a.g.e., s. 472.



1.3.Kalite Kontrol Yontemleri

Kalite kontrol yontemlerini muayene, istatistiksel kalite kontrol yontemleri ve
kalitenin temel yedi arac1 olmak iizere {i¢ baslik altinda toplayabiliriz.

1.3.1. Muayene

Gerek klasik bir kalite kontrol anlayisinda olsun gerekse modern kalite kontrol
anlayis1 uygulamalarinda olsun muayene kagmilmaz bir siiregtir. Isletmelerdeki

muayene faaliyetlerine bakacak olursak:’

Isletmeye gelen malzemenin muayenesi: Tedarik edilen  malzemelerin
sipariste belirlenen oOzelliklere uygunlugu acisindan muayene edilmesi gerekir.
Uygun olmayan malzemenin iiretimde sorun yaratmamasi i¢in bu muayeneye
o0zel bir Onem verilmeli ancak maliyetleri asmn arttiracak gereksiz muayeneler

den de kagiilmalidir.

Makine-techizatin ve aletlerin muayenesi: Uretim araglarinm hatal iiriin ¢ikarmamas1
icin gozden gegirilmesi gerekir. Bu, daha sonraki muayene islerini biiylik Olgiide
hafifletecektir.

Parcalarin, yar islenmis Uriinlerin muayenesi: Parcalarm bir araya getirildigi,
birlestirildigi noktalarda muayene edilmesi gerekir, iiretim yonteminin yakindan kontrol

edildigi durumlarda bu islem oldukg¢a basittir.

Tamamlanmis iiriinlerin muayenesi: Bu muayene, aym zamanda bir
test sertifikasinin veya garanti belgesinin ¢ikarilmasmi da gerektirebilir. Burada amag,

iirliniin tliketicinin arzuladig1 6zelliklere sahip olup olmadiginin arastirilmasidir.

Muayene isletmeler agisindan hayati bir 6nem tagimaktadir. Bir isletmede hangi
yontemle olursa olsun etkin ve verimli bir kalite sistemi kurabilmek i¢in muayeneye
ihtiya¢ vardir. Sonugta tiim yontemlerde veri-bilgi-karar siireci yasanmakta olup bu
siirecin en bagindaki verilerin toplanmasi agamas1 muayenelerden olugmaktadir. Yani
yoneticilerin dogru karar almalar1 dogru bilgiye sahip olmalarina dogru bilgiye sahip

olmalar1 da dogru muayene sonucu elde edilmis gergek verilere baglidir.

" Barutcugil, 1. S. (1988), Uretim Sistemi ve Yonetim Teknikleri, Uludag Universitesi Yayinlari, Bursa,
s. 275.



1.3.2. istatistiksel Kalite Kontrol Yontemleri

Kalite kontrol siirecinde tiim lriinlerin ele alinarak %100 muayene yapilmasi
maliyet a¢isindan isletmelere biliyiik bir yik getirmektedir. Bu nedenle isletmeler,
istatistik biliminin gelismesinden de yararlanarak kalite kontroliinde istatistiksel

yontemlere bagvurmuslardir. Bu yontemleri kronolojik olarak;

e Kabul 6rneklemesi
e [statistiksel siire¢ kontrolii

e Deney tasarimi

seklinde siralamak miimkiindiir. Istatistiksel kalite kontrol yontemlerini, on-line kalite
kontrol ve off-line kalite kontrol diye iki sinifta toplayacak olursak kabul 6rneklemesi
ve istatistiksel siire¢ kontrolii yontemleri on-line, deney tasarimi yontemi ise off-line
kalite kontrol yontemi oldugunu soyleyebiliriz. On-line yontemler agirlikli olarak
tespite yonelik, off-line yontemler ise Onlemeye yonelik bir yapidadirlar. Buda bize
deney tasarimi yonteminin ¢ok daha 6nemli oldugu sonucunu ortaya koymaktadir. Tabi
bu 6nem diger yontemleri etkisiz kilmamaktadir. Aslina bakildiginda tiim bu yontemleri

birbirinden, kesin gizgilerle ayirt etmek miimkiin degildir.

100
Kabul
Orneklemesi
% uygulama
Deney
Tasarimi
0 , Zaman

Kaynak: Montgomery, D. C. (2001), Introduction to Statistical Quality Control,
Wiley&Sons, New York, 4th Edition.
Sekil 5: Bir Sirketin Kalite Evriminde Kullanma Yogunlugu Diyagram



Olgunlasmis bir kalite kontrol sisteminde gelisim yukaridaki (Sekil 5) seyri takip
etmektedir. Bu diyagramda da goriildiigii gibi kalite kontrol yontemlerinin birlikte

kullanim1 s6z konusu olabilmektedir.
1.3.2.1. Kabul Orneklemesi

Kabul 6rneklemesi yontemi, hammadde, yar1t mamul ve tamamlanmis iirlinlerin
test ve muayenesi i¢in ana kiitleyi istenilen giiven araliginda temsil edebilecek
ornekleme planlarinin yapilmasi ve sonugta ¢ikan hata oranlarina gore partinin kabul

veya reddedilmesi siirecini igerir.

Kabul oOrneklemesinin isletmelerde uygulanma durumlarina gore gosterecegi

etkinlik degisebilmektedir. Genel olarak kabul 6rneklemesi su durumlarda uygundur:8

1. Hatali iirlinlerden dogacak kayiplarin biiyiik olmadig1 ve muayene maliyetinin
biiyiik oldugu durumlarda, yani muayene isleminin olmadigi durumlarda.

2. Muayene islemi iriiniin imha edilmesini gerektiriyorsa; drnegin bir parganin
dayanikliligimi anlamak i¢in pargaya bir kuvvet uygulamasi gerekir. Bu durumda
bir parti iirlinlin hatasiz oldugunu 6rnekleme yoluyla anlamak gerekir.

3. Her tiirlii daha ileri islemin hatalara yol actig1 veya muayene yapilirken fiziksel
ve diisiinsel yorgunlugun 6nemli bir etken oldugu durumlarda. Her iki durumda
da ornekleme plan1 daha az hatali par¢a gecirecek ve maliyeti daha diisiik

olacaktir.

Tedarikgi —— Hammadde sevkiyati —» Gelen partiden 6rneklem planina

+—|7 uygun ornek alinmast

Sarth
Red Kabul

Parti tedarik¢iye geri Muayene —

gonderilecek

Tedarik¢inin
uyarilmasi veya
partinin bir boliimiiniin
geri gonderilmesi

¢ Kabul

Tiim parti iiretime alinir

Sekil 6: Girdi Kalite Kontrol I¢in Kabul Orneklemesi Siireci

8 Buffa, E. S. (1981), Temel Uretim Yonetimi, Ankara iktisadi ve Ticari Ilimler Akademisi Yayini,
Ankara, s. 579.
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Uretim igerisindeki siire¢lerde ve tamamlanmis {iriiniin kabul drneklemesi ile
kontrol, girdi kalite kontroliindeki uygulamaya benzer sekilde gerceklestirilmektedir.
Bu boliimlerde kabul edilmeyen iiriinler yeniden islenmek veya tamir edilmek tizere

tekrar iiretime gonderilebilir.

Kabul 6rneklemesi yonteminde karsilasilabilecek iki tiir hata s6z konusudur.
Bunlardan biri kabul edilemeyecek bir ana kiitlenin kabulii, digeri ise kabul edilebilir bir

kitlenin reddidir.

1.3.2.2. Istatistiksel Siirec Kontrolii

Istatistiki siire¢ kontroliinii olusturan iic kelime onun manasi hakkinda bize
yeterli bilgiyi saglar. Ilk kelime olan istatistiki; sayisal bilgilerin toplanmasi,
diizenlenmesi ve analiz edilmesine isaret eder! Ikinci kelime olan siire¢; bir kisim
girdileri ¢iktilar haline donistiirmek i¢in diizenlenip organize edilen insan,
makine/ekipman, materyal, metot ve ¢evre gibi faktorlere isaret eder. Kalite iyilestirme
ve gelistirme faaliyetinde bulunan, orta kademe idari personel ve bunun olmamasi
durumunda tecriibeli yoneticiler de siirecin bir elemani olarak diistiniilebilirler. Son
kelime olan kontrol, siirecin bir kisim pargalarinda veya siirecte imal edilen {iriinde
meydana gelebilecek degismeleri tespit etmek, bu degismelere gore siire¢ girdilerini

degistirme faaliyetine isaret eder.’

Daha basit ifadelerle, istatistiki siire¢ kontroliiniin konusu, ¢ogu proseste
bozulmadan kaynaklanan degisimi azaltmaktir. Bunu basarmak i¢in ilk yapilacak is,
stirecin kontrol durumunda olup olmadigini tespit etmektir. Eger s6z konusu siireg
kontrol altinda degilse, lizerinde durulmaya deger, 6zel degisim kaynaklarmin yok
edilmesi suretiyle siire¢ kontrol altina alinmalidir. Daha sonra, belirli bir nominal veya
hedef deger etrafinda merkezilesen prosesteki tesadiifi degismeler azaltilmali ve
miimkiin olan en diisiik seviyeye g¢ekilmelidir. Tesadiifi degiskenligin tamamen yok
edilmesi teorik olarak miimkiin olsa bile uygulamada bu goézlenemez. En biiyiigiinden

en kiigligiine, en ilkelinden en gelismisine kadar biitiin siireclerde tesadiifi degiskenlik

° Oktay, E. (1998), Kalite Kontrol Grafikleri Shewhart, Cusum ve Ewma Kontrol Grafiklerinin

Seker Sanayine Uygulanmasi Uzerine Bir Deneme, Safak Yaymlari, Erzurum, s. 2.
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az da olsa vardir. Tim bunlar istatistiki siire¢ kontroliiniin siirekli devam eden

faaliyetlerindendir.™
Istatistiksel siire¢ kontroliiniin kullanildig1 yerlere bakacak olursak: **

»  Uretimin veya prosesin dnemli karakteristiklerini dlgerken

» GoOzleme dayanan bir sistemden 6nlemeye dayanan bir sisteme gegerken

= Sistemi daha tahmin edilebilir yapmak i¢in sistemi dengede tutarken

» Sistemin yeterliligini iyilestirirken

» Dizaynin veya prosesin degisikliginin etkileyici oldugunu degerlendirirken ve

kanitlarken kullanilabilecegi sdylenebilir.

Bu cercevede isletmelerde istatistiksel siire¢ kontroliiniin nasil uygulanacagini

maddeler halinde siralarsak:*?

= Olgiilecek dnemli karakteristik veya kalite karakteristigi tanimlanmali

= Prosesin neresinde Onemli karakteristigin Olgiilecegi tanimlanmali ve
karakteristigin Olgililecegi iiretim prosesinde miimkiin oldugu kadar once bir
zamanda olmali

= Hangi kontrol grafiginin kullanilacagi se¢ilmeli

= Ornek biiyiikliigii ve 6l¢iim siklig1 belirlenmeli

»  Ol¢iim alinmali

» Qrafik {izerinde 6l¢iimleri veya Ozet istatistikleri isaretlenmeli

» Noktalar birlestirilmeli

= En az 20 isaretlenen noktadan sonra, merkez ¢izgi ve kontrol limitlerini
hesaplanmali

» Kontrol dis1 noktalar1 tanimlanmali

= Varyasyonun 0zel sebepleri analiz edilmeli ve bunlar silinmeli

» Kontrol limitlerinin hesaplanmasidan kontrol dis1 noktalara denk gelen 6rnek
verileri silinmeli

» QGrafige yeni Olciim noktalar1 eklenmeli ve kontrol i¢i noktalar kullanilarak

kontrol limitleri tekrardan hesaplanmali

10 Oktay, E. (1998), a.g.e, s. 2.
11 “[statistiksel Kontrol Grafikleri”, http://www.uytes.com.tr/ipk/kontrol.html (Erigim: 09.06.2008).
12 “[statistiksel Kontrol Grafikleri”, http://www.uytes.com.tr/ipk/kontrol.htm] (Erisim: 09.06.2008).
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= Kontrol limitleri gelecege dogru uzatilmali. Onemli ve tanimlanabilir proses
degisikligi olana kadar kontrol limitlerini tekrar hesaplanmamali. Yeni veri

eklendikg¢e kontrol limitleri siirekli olarak kontrol limitleri degistirilmemeli.
1.3.2.3.Deney Tasarim
Deney tasariminin tarih¢esine bakacak olursak:

Deney tasarimi, 1920'lerde, istatistik biliminin babasi sayilan Ingiliz istatistik¢i
Sir Ronald Fisher tarafindan, tarim alaninda arastirmalar yaparken bulunmus ve
gelistirilmistir. Fisher, ayrica, deney verilerinin analizi i¢in bugiin klasik sayilan
"varyans analizi" (ANOVA) yontemini de gelistirmistir. Yontem, kisa bir siire i¢inde,
Amerika'da tarim sektoriinde iiretimin gelistirilmesi i¢in yogun olarak uygulanmis ve
Amerika'nin bu alanda diinyada lider konumuna gelmesine biiyiik katkida bulunmustur.
Tarmm alaninda, ¢esitli giibre ve dozlar1 ile iklim kosullarmin ve sulama diizeylerinin
cesitli triinlere olan etkilerini belirlemek tizere uygulanmistir. Deney tasarimi; daha
sonra kimya ve ila¢ sektorlerinde de uygulanmis olmasma ragmen, imalat sektoriindeki
uygulamalar1 1970'lere kadar son derece kisitli kalmistir. Amerika'da imalat sektorii,
1980'lenn basinda, deney tasarimini Japon kalitesinin nedenlerini arastirirken yeniden
kesfetmistir. Deney tasarimi, o tarihlerde Japonya’da Profesor Geni¢i Tagugi'nin
onderliginde yogun ve etkili olarak uygulanmaktaydi. Tagugi, deney tasarimina
kuramsal yenilikler getirmemistir. Ancak, tiretimdeki uygulamalarda yenilikler yapmis

ve basarili uygulamalarla yontemin imalat sektdriinde kabul gdrmesini saglamustir. =

Kalite i¢in deney tasarimi ( Design of Experiment ) veya Taguchi yontemi adiyla
bilinen bu yontem, bir siirece etkisi olabilecek parametrelerin siiregteki goreceli
etkilerinin agirliklarini istatistiksel yollarla gelistirilmis kontrollii denemeler sonucunda
saptamaktadir. Deney tasarimi teknigi iirlin veya iiretim tasarimindaki kalite
problemlerinin ¢oziimiinde etkin olarak kullanilmaktadir.® Yani deney tasarimi hem

iriinlerin hem de siireglerin tasariminda kullanilabilecek bir kalite kontrol yontemidir.

13 Sirvanci, M. (1997), Kalite I¢in Deney Tasarim (Taguci Yaklasinm), Literatiir Yayinlari, Istanbul, s.
13-14.
14 Bozkurt, R. (2003), Kalite Maliyetleri, Milli Prodiiktivite Merkezi Yaymlar1 No:641, Ankara, s. 49.
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1.3.3. Kalitenin Yedi Araci

Isletmelerde kalite kontroliinde kullanilan metotlar genellikle istatistiksel
verilerin kullanilmasiyla elde edilmektedir. Bundan dolay1 bu metotlara ayn1 zamanda
Istatistiksel Kalite Kontrol metotlar1 da denilmektedir. Giiniimiizde istatistik biliminde
hizli gelismeler olmus ve bu gelismeler 1s18inda siirekli olarak yeni istatistiki metotlar

gelistirilmis,‘[ir.15
Bu araglar 7 grup altinda toplanabilir. Bunlar;

= Neden Sonu¢ Diyagrami

= Pareto Analizi

= Histogram

= Kalite Kontrol Semalar1

= Dagilim Diyagram

= Verilerin Gruplandirilmasi

= Akis Diyagrami

Bu yedi kontrol aracinin problem ¢dzme siirecindeki yeri asagidaki tabloda

6zetlenmi$tir16.

Tablo 1: Problem C6zme Adimlar1 ve Kalite Gelistirme Araclar

Problem Cézme Adimlari Kullanilan Araclar

Sorunu(Karisikligl) Anlamak Akis Diyagrami
Soruna neden olan olgulari tespit etmek Kalite Kontrol Semalar1

Problemleri belirlemek Pareto Analizi

Histogramlar

Fikir Uretmek Neden-Sonug¢ Diyagramlari
Coziim Gelistirmek Dagilim Diyagramlar1
Uygulama Kalite Kontrol Semalar1

5 Tekin, M. (2004), Uretim Yénetimi, Selguk Universitesi I.I.B.F., Yenilenmis 5. Baski, Konya, s. 181
16 Evans, J. R., Lindsay, W.M. (1993), The Management and Control of Quality, West Publishing
Company, 2nd Edition, s. 251.
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Kalite kontrol araglar1 ve teknikleri firma genelinde geligmenin

stirdiiriilebilmesinde 6nemli rol oynamaktadirlar.
Bu arag ve teknikler;

Siireclerin izlenmesi ve degerlendirilmesine,
Isletme icerisindeki herkesin iyilestirme siirecine katilmasimna,
Insanlarin kendi problemlerini kendilerinin ¢ézmesine,

Stirekli gelisme tutumunun gelistirilmesine,

Y V. V V V

Kalite iyilestirme faaliyetlerindeki deneyimlerin giinlik is faaliyetlerine
aktarilmasina,

» Takim calismasini problem ¢6zmeye dogru giiclendirmesine,
katkida bulunduklar1 i¢in dnem arz etmektedirler. *’

Kalite kontrol araclar1 ve tekniklerinin daha etkin ve etkili kullanilabilmeleri ve
uygulanabilmeleri i¢in bir¢ok sayida “kritik basar1 faktorlerine” dikkat ¢ekilmektedir.

Bunlardan bazilari;

Yonetimin tam destegi ve sorumlulugu,
Teknik ve araglar1 kullanacak ihtiyacin varligi,

Etkin, planl ve uyun bir egitim,

YV V V V

Belirlenmis amag ve hedeflerdir. *®

Kalite kontrol araglarinin isletmenin fonksiyonlar1 agisindan kullanimina
bakacak olursak (Tablo 2), bu ara¢ ve tekniklerin en fazla kullanildigi fonksiyonun
“liretim” oldugu goriilmektedir. Uretim fonksiyonundan sonra ise “satmn alma”, arag ve
tekniklerin en fazla kullanildigi fonksiyondur. Firma genelinde kullanilabilecek arag

olarak ta “kalite maliyetleme” gdze ¢carpmaktadir.

Y McQuater, R. E. ve digerleri (1995), Using Quality Tools and Techniques successfully, The TQM
Magazine, Volume 7, Number 6, pp 37-42, MCB Universty Press, s. 38.
18 McQuater, R. E. ve digerleri (1995), a.g.m., s. 39.
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Tablo 2: isletme Fonksiyonlarinin Kalite Teknik ve Araglariyla Kullaniminin Analizi

Satin _— Miisteri . _ Sirket
Araglar Alma Uretim  Satislar el Pazarlama Miihendislik il
Neden Sonug 4 v v
Pareto Analizi v v
IPK* v v
I_(alite v
Maliyetleme
Birimsel
Hedef Analizi v v v Y
.Kalite Plan1 / v v v
Is akis Semasi
HTEA** v v
KFG*** v
Kool .,
Listeleri
Histogram v
]?ag111m v
Diyagrami
Grafikler v v v v v
Hata Tespiti v v

Kaynak: Bunney, H. S ve Dale, B. G. (1997), The Implementation of Quality Management
Tools and Techniques: A Study, The TQM Magazine, Volume 9, Number 3, pp 183-189,
MCB Universty Press, s.185.

* |PK: istatistiksel Proses Kontrol
** HTEA: Hata Turu ve Etkileri Analizi
*** KFG: Kalite Fonksiyonu Gogerimi
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Kalite Araclan
Zle |=|E = I
Kalite Kontrol Adimlan ve o | E % g g go E o § EEEE
Faaliyetleri g€ a8 15 &g 8 spa S
o | B >N e -5 .2 | @ >
1. Proje belirleme
a. Aday projeleri belirleme [ -l
b. Projeleri degerlendirme x Y . |:| -] .
c. Bir proje segme n-- n -
d. Proje kaliteyi gelistirebilir mi? - -] P SN B S
2. Proje olusturma
a. Bir misyon belirleme (-1 ] L1
b. Takim kurma ]
¢. Misyonu dogrulama C 1L
3. Sebepleri teshis etme
a. Belirtileri analiz etme [ ] x x ..... . ..... . D E:l ..... . . .....
b. Misyonda degisiklige gitme -1 B -
yada dogrulama
c. Teorilerin formiil halinde n--n (] g
ifade edilmesi
d. Teorilerin denenmesi . ...... x x ..... . . . . ......... . . . .....
e. Temel sebepleri belirleme TR S S MW W e e e N
4. Sebepleri diizeltme
a. Alternatifleri degerlendirme . D ..... .. El ..... I—_—II—_—I |:|
b. Sebeplerln Qozumu tasarlama r_—l ..... x x ..... L__| . . [:l ..... D D E:‘
c. Kontrolleri tasarlama S S o 1030
d. Kiiltiir olugturma L
e. Etkinligin kanitlanmasi i Cr-L -
f. Uygulama u
5. Siirekli gelisme
a. Etkin bir kalite kontrol HES S8 | C1-- -
tasarlama
b. En iyi ¢6ziimii belirleme |
c. Kontrollerin denetimi B ] B
6. Sonuclan siirdiirme ve yeni
projeler olusturma
a. Sonuglari siirdiirme L C L
b. Yeni projeler olusturma . B
B sikiikla kullanilanlar []  Ara sira kullanilanlar - ------ Nadiren kullanilanlar X Hi¢ kullaniimayanlar

Kaynak: Juran, J. M. ve Godfrey, A. B. (1999), Juran’s Quality Handbook, McGraw-Hill,

Appendix V, AV.2.

Sekil 7: Kalite gelistirme araglarimin uygulama alanlari1 (Juran Enstitiisii)

17




1.3.3.1. Neden-Sonu¢ Diyagram

Neden-Sonug¢ diyagrami Kaoru Ishikawa tarafindan 1943 yilinda gelistirilmis bir
kalite kontrol aracidir. Genellikle Ishikawa ya da balik kilgigr diyagrami olarak

adlandrilir.®

Neden-Sonu¢ diyagrami, belirlenen bir problemle ilgili bilgilerin tiimiini
grafiksel olarak gostermek ve diizenlemek igin kullanilan aractir. Neden sonug

diyagraminda genellikle asagidaki adimlar izlenir.”

Iyilestirilmesi istenen kisim igin bir akis diyagram gelistirmek,
Coziilecek olan problemleri belirlemek,
Problemleri ortaya ¢ikaran biitiin sebepleri bulmak i¢in beyin firtinas1 yapmak

Beyin firtmasi ile ortaya ¢ikan sonuclar1 diizenlemek,

a & w0 e

Her bir kategorideki biitiin verilerin iliskilerini dogru olarak gosterebilen bir

neden sonug diyagrami olusturmak.

Neden-Sonu¢ diyagrami, tek bir sonucun birgok sebebini belirlemede
kullanilmaktadir. Neden-Sonug diyagranmi PUKO i¢in miikkemmel bir aragtir. Bilinen bir
hata, problem ya da kusur i¢in muhtemel sebeplerin herkes tarafindan tartigildigi bir

beyin firtmasi alani bu yontemi takim calismasinda en iyi ara¢ haline getirmektedir.?

Neden-Sonu¢ Diyagramini kullanabilmek igin kalite yonetimi hakkinda su ii¢ seyi

bilmek gerekir:#

e Problemler parcalara ayrilmazsa, neredeyse hi¢bir problem ¢6ziilemez.
Problemler onlar1 teshis edene ve belirleyene kadar c¢ok kuvvetli olarak
goriintirler.

e Problemlerin etrafinda dolanmak yerine, problemler ¢6ziilmeye ¢aligiimahidir.

e Bir problemi ¢0zlimsiiz yapan yalnizca ii¢ sey vardir: Ya gergekten heniiz bir
¢cOziimii yoktur, ya problemi ¢ézecek zaman, isgiicii ve para yoktur ya da

cogunlukla orgiit kiiltiirli ¢6zlime izin vermeyecek bir yapidadir.

19 Jack, H. (2001), Engineeer On a Disk, http://claymore.engineer.gvsu.edu, s. 65.
20 pyzdek, T. (2003), Quality Engineering Handbook, Marcel Dekker, s. 29.

2l Kemp, S. (2005), Quality Management Demystified, McGraw-Hill, s. 150.

2 Kemp, S. (2005),a.g.e., s. 152.
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Neden-Sonu¢ Diyagraminin avantajlari ise séyledir:23

» Hatalari, kaynaklarin etkin kullanimini ve diisiik maliyeti izlemeye imkan
verecek analizler sunar,
> 1stenmeyen nedenlerin elimine edilmesini saglar,

» Amagclanan ya da var olan faaliyetlerde standartlagsmay1 saglar.

Neden-Sonug diyagraminin genel sekli asagidaki gibidir. Yatay ¢izginin sonunda
bir problem sunulmaktadir. Neden-Sonu¢ diyagraminin dallar1 olast nedenleri
gostermektedir. Bu diyagram, problemler hakkinda daha fazla bilgi edinmek ve
problemleri daha dikkatli analiz etmek amaciyla, bir problemin en muhtemel

nedenlerini tespit etmede kullanilmaktadir.

Malzeme Makine /Techizat Olciim

4_
<_
4_
e
e
R Kalite
g Problemi
e
4_
—_—
4_

insan Yﬁntem

Kaynak: Howard, H. (2000), Managing Quality, Scitech Educational, s. 101.
Sekil 8: Neden-Sonug¢ Diyagrami
Sekle gore kalite problemini ortaya g¢ikaran muhtemel nedenler Malzeme,
Makine/Techizat, Ol¢iim, Insan ve Yontem olarak tanimlanmaktadir. Bu muhtemel
nedenlerin sahip oldugu alt dallarin sayis1 arttikga neden-sonu¢ diyagramindan elde
edilecek basar1 oran1 da o kadar artmaktadir.. Eger neden sonug¢ diyagrami az sayida

¢cizgi iceriyorsa bu problemlerin yiizeysel olarak anlasildiginin gostergesidir.

% Jack, H. (2001), a.g.e., s. 66.
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1.3.3.2. Pareto Analizi

Pareto Analizi iyi bir Toplam Kalite Y&netimi aracidir. Bu arac Italyan
ekonomist ve sosyolog Vilfredo Pareto(1848-1923) ile anilmaya baslanmustir. Pareto
Analizi basitge tiretimde ¢ok biiylik ve 6nemli gibi goziiken aslinda dyle olmayan birkag
hatanin oldugunu ifade eder. Bu analiz sdyle de yorumlanabilir; kalite maliyetlerinin

%80’ hatalarin %20’sinden kaynaklanmaktadir®”.

Pareto Analizi problem ¢oziimiinde kullanilan iistiin bir aragtir. Pareto Analizi,
problemlerin sebeplerinin olusum sikligini (frekansmni) dikkate alarak problemleri
cozmeye ve agirliklandirmaya c¢alisir. Pareto analizi, bir arastirma ve bazi kabul
edilemez sonuglarin sebepleri iizerinde odaklanan veri toplama faaliyetiyle
baslamaktadir. Asagidaki sekil, ¢6ziim altindaki bir problemin sebeplerinin siklik

derecesinin genel bir seklini sunmaktadir®

Frekans Yizde

40 —

Sebep 1l  Sebep 2 Sebep 3 Sebep 4

Kaynak: Wysocki, R. (2004), Project Management Process Improvement, Artech House,
s.118.

Sekil 9: Pareto Diyagrami

2 Dhillon, B. S. (2000), Engineering and Technology Management Tools and Applications, Artech
House, 5.255

% Wysocki, R. (2004), Project Management Process Improvement, Artech House, s.118.
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Pareto Analizinde, kaliteyi diisiiren hatalarin sebepleri 6nem derecesine gore
siralanir ve bir degerlendirme yapilir. Yani Pareto Analizi ile gerceklestirilmek istenen
hata ve maliyetler arasinda bir iliskinin varhigmi tespit etmektir. Isletmelerde &nemli
maliyet kalemleri vardir. Pareto Analiziyle isletmede Onemli kabul edilen maliyet

kalemleri en agirlikli olandan baglanarak 6nem derecesine gore siralanir.

Asagidaki sekil Pareto egrisini gostermektedir. Seklin x ekseni maliyet
kalemlerini gosterirken, y ekseni bu maliyet kalemlerinin hata icerisindeki toplam

payimi gostermektedir.

Toplam
% Pay

(Hata)

| | | | | Maliyet Kalemleri

Kaynak: Tekin, M. (2004), Uretim Yénetimi, Selcuk Universitesi I.1.B.F., Yenilenmis 5.
Baski, Konya, S. 184.
Sekill0: Pareto Egrisi

Pareto analizi su durumlarda kullamhr;26
» Bir siiregteki sebep ya da problemlerin frekanslari analiz edilmek istendiginde,
» Birgok problem ya da sebep oldugunda ve bu problemler hakkinda en 6nemlisi
tizerinde odaklanilmak istenildiginde,

» Yaygin olan sebepleri spesifik bilesimlerine bakarak analiz etmede,

kullanilmaktadir.

% Tague, N. R. (2004), The Quality Toolbox, ASQ Quality press, s. 472.
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1.3.3.3. Histogram

Bir siire¢ igerisinde degisim daima vardir ve genellikle bazt modeller ya da
bicimler sergiler. Bu modeller bir histogramla elde edilebilir. Histogram bir veri
setindeki degisimin grafiksel sunumudur. Histogram, belirli bir deger ya da spesifik bir
grubun gozlemlerinin sayr ya da sikligimi (frekansini) gostermektedir. Histogramlar
icerisinden Ornek alinan ana kiitlenin karakterleri hakkinda ipuglar1 vermektedirler. Bir
histogram1 kullanarak dagilimm sekli acik¢ca goriilebilir ve ana kiitle hakkinda

cikarimda bulunulabilir.?’
Histogram olusturabilmek igin alti adim gerekmektedir;28

1. Incelenecek olciileri secme: Biiyiikliik, hiz, zaman, agirhk tipik olarak
kullanilan 6lgiilerdendir.

2. Veri Toplama: Veriler hesap ¢izelgeleri olarak onceden de var olabilir. Bir
kontrol listesi olusturmak faydali olabilir.

3. Bir Frekans Tablosu Hazirlama: Verileri diizenlemek i¢in ilk gergeklestirilen
ilk adim frekans tablosunun hazirlanmasidir. Bu sirali formattaki verilerin bir
ozetidir.

4. Histogram Planlama: Histogram disiplinli bir yolla olusturulur.

5. Histogram Cizme: Veriler girilir ve grafik hazirlanir. Bu asamada grafik
olusturmaya imkan veren programlar1 kullanmak siirece yardimci olacaktir.

6. Verileri Yorumlama: Grafik ¢ubuklar: incelenir ve onlarin birbirleri arasmdaki

iligki analiz edilmeye c¢aligilir.

Asagida sunulan sekiller genellikle kalite kontrol uygulamalarinda bulunan
histogramin tipik sekilleridir. Can bi¢cimindeki sekil (a) simetrik bir sekli
simgelemektedir ve degisimin en genel bigimini yansitmaktadwr. Gozlemler bazi

degerler etrafinda toplanmistir ve merkezi degerden fazla farkhilik gdstermezler. %

“’Evans, J. R., Lindsay, W.M. (1993), a.g.e., s. 257.
% Rose, K. H. (2005), Project Quality Management: Why, What and How, J.Ross Publishing, s.84.
 Evans, J. R., Lindsay, W.M. (1993), a.g.e., s. 258.
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(a)

Sekil 11: Histogram

Baska bir sekil olan (b) ise, birlestirilmis iki ¢an seklini sunmaktadir. Genellikle
bu sekle sebep olan bireysel islem ve stiregler izole edilmeye ¢alisilir. Tek diize bir sekil
olan (c) ise (a)’dan daha fazla degiskenlige sahiptir ve merkezi bir egilimi yoktur.
Ciinkii burada cogunlukla, bir¢ok farkli ¢an seklindeki siireglerin kombinasyonu s6z
konusudur. Carpik bir sekil olan (d) ise, ¢an sekli gibidir ancak simetrik degildir ve
dagilim kuyrugu bir yondedir. Carpik sekiller veriler {izerinde dogal bir sinir varsa
ortaya c¢ikmaktadir. Son olarak (e)’deki gibi bir sekil, sistematik 6l¢lim hatalar
sebebiyle oraya c¢ikan diisiik ve yiiksek degerlerin sik sik degisimi ile ortaya
¢ikmaktadir.

(b) (d)

| i

(c) (e)

Sekil 12: Farkl Histogram Sekilleri
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1.3.3.4. Kalite Kontrol Semalari

Kalite kontrol semalar1 verilerin zaman icerisindeki seyrinin gosterilmesinde
kullanilan bir aragtir. Bu semalar Walter Shewart tarafindan 1920’de ortaya
konulmustur ve sonra Deming tarafindan diizeltilmistir. Bu sema yatay orta ¢izginin ki
bu normali(standardi) sunmaktadir ¢izilmesi ve iki paralel standart sapma ¢izginin asagi
ve yukari c¢izilmesi ile olusturulmaktadir. Bu standart sapma cizgileri siiregteki
degisimin normalden hangi boyutta sapma gosterdigine isaret etmektedir. Kalite kontrol

semalar1 diizeltici faaliyetleri onemine gore siralamada etkili bir aractir.>®

Ust Kontrol Limiti

""""""""""""""""""""""""""" Alt Kontrol Limiti

> Zaman

Kaynak: Howard, H. (2000), Managing Quality, Scitech Educational, s.102.
Sekil 13: Kalite Kontrol Semasi

Kalite kontrol semalari, olusturulan kontrol limitleri ile birlikte periyodik
sonuclar1 gosteren grafiklerdir seklinde de ifade edilebilir. Bu semalar, bir siirecin
kontrol icerisinde olup olmadigmi ya da bir ayarlamaya ihtiya¢ duyulup duyulmadigini

belirlemek i¢in kullanilirlar. Kalite kontrol semalari, beklenen normal degisimlerle

% Howard, H. (2000), Managing Quality, Scitech Educational, s.102.
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belirlenmeye ve diizeltilmeye ihtiyaci olan spesifik sebeplerce ortaya ¢ikan anormal

degisimler arasindaki ayirimi yapmaya yardime1 olmaktadir®

Bir kontrol semasi daima ortalama i¢in bir merkezi ¢izgiye, iist kontrol limiti
icin bir iist ¢izgiye ve diisiik kontrol limiti i¢in diisiik bir ¢izgiye sahiptir. Bu ¢izgiler
tarihsel verilerden yararlanilarak belirlenir. Giincel veriler bu ¢izgilerle karsilastirilarak

siire¢ degisiminin kontrol altinda olup olmadig1 belirlenmeye ¢alisilir.®

Kalite Kontrol Semalari, siirecin zaman boyunca izlenmesinde, kontrol
edilmesinde ve diizeltilmesinde kullanilmaktadir. Ayn1 zamanda bu araglar en karisik

kalite kontrol araglarindan biridir. Kalite kontrol semalart,

R

¢ Siireg icerisindeki degisimi ortaya ¢ikarmak,
% Beklenenleri gostermek,

R

¢ Beklenenlerin disindakileri gostermek icin kullanilmaktadir. 3

Kalite kontrol semalarin1 kullanmanin bir¢ok avantaji vardir. Bu avantajlar sdyle

ozetlenebilir:**

> Istatistiksel kontrol altinda olan siireg, kalite uygunlu bakimindan diizeltilebilir,

» Hurda ve tekrar ¢alisma maliyeti azaltilabilir

» Daha iyi iiretim gergeklestirilebilir boylece maliyetler azaltilirken, verimlilikte
artirilabilir,

» Kalite kontrol semalarinin kullanimlar1 kolaydir ve kullananlar bu semalar1
kendileri olusturabilirler,

» Kalite kontrol semalar1 hemen bir geri bildirim saglar,

» Kalite kontrol semalar1 yoneticiler ile g¢alisanlar, iiretim personeli ile plan
personeli ve tiiketiciler ile lireticiler arasinda iletisimi saglayan ortak bir ¢aligma

alani kurar.

% Richman, L. L. (2002), Project Management Step-by-Step, AMACOM, s.160.
% Tague, N. R. (2004), a.g.e., s. 293.

* Rose, K. H. (2005), a.g.e., 5.103.

* Evans, J. R., Lindsay, W.M. (1993), a.g.e., s. 265.
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1.3.3.5. Dagihhm Diyagram

Dagilma diyagrami niimerik verilerin aralarindaki iliskiye bakmak i¢in verileri
grafik halinde sunan kalite kontrol araclarindan biridir.*® Baska bir degisle dagilma
diyagramlar1 regresyon analizinin grafiksel bilesimidir. Bu diyagramlar siki bir
istatistiksel analiz saglamasa da, degiskenler arasindaki onemli iligkilere dikkat ¢ceker.
Eger degiskenler iligkili ise ve korelasyon ne kadar iyi ise noktalar ¢izgi etrafinda o

kadar yakin dagilim gosterecektir.*®

Istatistiksel korelasyon analizleri dagilim diyagramlarmi yorumlamada
kullanilir. Asagidaki sekil 3 c¢esit korelasyonu gostermektedir. Eger korelasyon
pozitifse, x degiskenindeki artis y degiskenindeki artis ile iligkilidir; eger korelasyon
negatifse x degiskenindeki artis y degiskenindeki azalis ile iliskilidir ve eger korelasyon

sifira yakisa degiskenler arasinda dogrusal bir iligki yoktur demektir.

Y Y, Y

Pozitif Korelasyon Negatif Korelasyon Sifir Korelasyon

Kaynak: Evans, J. R., Lindsay, W.M. (1993), The Management and Control of Quality, West
Publishing Company, 2nd Edition, s. 264.
Sekil 14: Korelasyon Tiirleri

Bir dagilma diyagrami olustururken takip edilen adimlar asagidaki gibidir;*’

1. Teorik iliskiyi belirleme: Degiskenler arasinda her zaman agik bir iligki
olmayabilir. Bu ilk adimda incelenecek degiskenlerin tespiti yapilir.

2. Veri Toplama: Analiz i¢in yeterli sayida bilgiye sahip olmak gerekir. Ne kadar
az veri ile analiz yapilirsa yanlis ¢ikarim yapma ihtimali o kadar artacaktir.

3. Grafik ¢izme: X ve Y eksenleri iizerine verilerin yerlestirilmesi.

4. Yorumlama: Olusan noktalara bakarak verilerin yorumlanmasi.

* Tague, N. R. (2004), a.g.e., s. 485.
*® Evans, J. R., Lindsay, W.M. (1993), a.g.e., s. 263.
*’ Rose, K. H. (2005), a.g.e., s. 90.
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Dagilim diyagrami genellikle asagidaki durumlarda kullamilir;®
» Niimerik verilere sahipseniz,
» Bagimli degisken bagimsiz degiskenin her bir degeri i¢in bir¢ok degere sahipse,
> Iki degiskenin iliskili olup olmadig1 belirlenmek isteniyorsa dagilma diyagrami
kullanilir. Ornegin;
o Problemin potansiyel temel sebeplerini belirlemeye c¢alisirken,
o Neden sonug¢ diyagramini kullanarak neden ve sonuglari belirledikten sonra,
objektif olarak neden ve sonug¢larm iligkili olup olmadigini belirlemede,
o Illiskili goriilen iki sonucun ayni1 sebep ile ortaya ¢ikip ¢ikmadigini belirlemede,

o Bir kontrol semas1 olusturmadan 6nce otokorelasyonu test etmek i¢in kullanilir.
1.3.3.6. Gruplandirma (Tabakalama)

En kolay ve etkili veri toplama yollarindan biri verilerin gruplandirilmasidir. Bu
kalite kontrol arac1 bircok farkli durumda kullanabilir. Ornegin sonraki analizler igin
veri toplama, bir seylerin ne kadar siklikla oldugunu ortaya ¢ikarmada, hangi tiir
problemlerin ortaya ¢ikabilecegini belirlemede ve olmas1 gerektigi diisiiniilen islemlerin
gercekte de aymi dogrultuda olup olmadiginin belirlemede kullanilmaktadir.

Gruplandirma bir¢ok problemi ¢6zmede kullanilan 1yi bir baglangig noktasidir.>
Gruplandirma yapabilmek i¢in dort adimi takip etmek gerekmektedir.40

1. Olaylar1 ve Verileri Belirleme: Toplanacak verileri dogru olarak belirlemek
olduk¢a onemlidir. Bu asamada gosterilen basarisizlik, verilerin yanlis toplanmasina,
yeterli veri toplanmamasina ve iliskisiz verilerin toplanmasina yol agabilir.

2. Kim, Ne, Ne zaman, Nerede, Nasil ve Ni¢cin Sorularina Cevap Verme: Veri
toplama faaliyetlerinin bu yo6nleri nihai basar1 i¢in Onem arz etmektedir.
Toplayacagimiz veriler onu tanimlayici detaylar1 da icermesi gerekmektedir.

3. Gruplandirmay1 Planlama: Gruplandirma kullanimi kolay ve anlasilir bir aractir.
Yine de Gruplandirmayi planlarken bazi terim ve talimatlar muglak olabilmektedir.

4. Verileri Toplama: Biitiin hazirliklar tamamlanildiginda, veri toplama faaliyetine

gecilebilir.

* Tague, N. R. (2004), a.g.e., s. 486.

% Harrington, H. J. (1998), Statistical Analysis Simplified: The Easy-to-Understand Guide to SPC
and Data Analysis, McGraw-Hill, s. 13.

** Rose, K. H. (2005), a.g.e., 5.78.
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Gruplandirma

Uriiniin Adi Tarih
Adedi Firma Adi
Ozelligi Bélim Adi
No Veri Toplayan
Toplam Sayisi Grup Adi
Parga Sayisi Aciklama
15 16 1.7 1.8 19202122 2324252627 28 29 3.03.1 3.2
Bovutlar
40
g :
35
30 Gl
AR N P Py
Z4W 174 VAL i iRV
AAA AR A AP
25 ///%///é/////%////%///// /
A A AAY y
DG 1 |
Toplam 1] 2| 6(13(10(16(19(17(12| 16| 20|17|13]| 8 516 2|1
Frekans

No.

Kaynak: Evans, J. R., Lindsay, W.M. (1993), The Management and Control of Quality, West
Publishing Company, 2nd Edition, s. 255.

Sekil 15: Veri Toplama ve Gruplandirma
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1.3.3.7. Akis Diyagram

Kalite kontroliin planlanmasinda kullanilan ilk adim genellikle igleyen siirecin
akisim1  ¢izmektir. Akis diyagrami c¢ogunlukla kalite kontroli planlamada
kullanilmaktadir. Bu ara¢ bir biitlin olarak isleyen siireci anlamaya yardimci

olmaktadir.*!

Akis diyagrami ¢ogu yoOneticinin asina oldugu bir aragtir. Bu sebeple akis

diyagramlar1 temel yonetimin yaygin araglar1 seklinde de tanimlanabilir.*?

Akis diyagramlar1 yalnizca isleyen bir siirecteki islemlerin devamim
gostermekle kalmaz ayni zamanda hangi asamalarin kontrol faaliyetlerinde merkezi
oldugunu da gosterir. Bu agamalardan bir kagi isleyen bir siirecin biiyiik bir kisminda

uygulanmaktadlr.43

Baslangic Kontrolii: Bu tiir bir kontroliin sonunda basla diigmesine basilip

basilmayacaginin karar1 verilir.

Siirekli Kontrol: Siire¢ boyunca periyodik kontrol faaliyetlerinin devam ettigini ifade
etmektedir. Bu faaliyeti gerceklestirmenin amaci, durma ya da devam etme kararim
almaktir. Yani siirecin iiriin iiretimine devam etmesine izin verilsin mi yoksa iiretim

durdurulsun mu kararinin verilmesidir.

Uriin Kontrolii: Bu kontrol tiirii bir miktar iiriin iiretildikten sonra gerceklestirilir. Bu

kontroliin amaci, tiriiniin iirlin kalite hedeflerine uyup uymadigini tespit etmektir.

Arac¢ Gere¢ Kontrolii: Cogu isleyen siire¢ makine techizat gibi fiziksel ara¢ ve gerec
kullanmaktadir. Artan trend otomatik siireclerin, bilgisayarlarin ve robotlarin
kullanimin1 yaygmlastirmistir. Ayni trend tiriin kalitesini daha da iyilestirmis, ara¢ ve

gerecin bakimina daha fazla bagimlilig1 ortaya ¢ikarmistir.

Akis diyagramu verilen bir sistemde girdileri, isleri ve ¢iktilar1 grafiksel olarak

gosterir. Bu terimler asagidaki gibi tanimlanabilir: **

Girdi: Uretimin toprak, malzeme, is giicii, techizat ve yonetim gibi faktdrleridir.

* Juran, J. M. ve Godfrey, A. B. (1999 Juran’s Quality Handbook, McGraw-Hill, s. 13.
* Rose, K. H. (2005), a.g.e., 5. 95.

* Juran, J. M. ve Godfrey, A. B. (1999), a.g.e., s. 15.

* Pyzdek, T. (2003), a.g.e., Chapter V, s. 32 .
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Is: Deger eklemek amaciyla girdilerin birlestirildigi ve ayarlandigi eylemlerdir.

Eylemler; islem, depolama, bosaltma, nakliyat ve siireci igermektedir.

Ciktilar: Girdiler iizerinden yaratilan hizmet ya da iiriinlerdir. Ciktilar ayn1 zamanda,
hurda, yeniden isleme, kirlilik gibi planlanmayan ve istenmeyen sonuglari da

icermektedir. Akis diyagramlart miimkiin oldugunca bu ¢iktilar1 igermektedir.

Bir oval, baslangic ve bitis noktalarini ya da girdi ve ¢iktilar1 gostermektedir.

Bir dikdortgen, bir faaliyeti ifade etmektedir.

Bir karo, karar noktasimi ifade etmektedir.

Bir ¢ember, baska bir grafikle baglantiy1 ifade etmektedir.

Bir ok, bir siirecin akis yoniinii ifade etmektedir.

»
»

Kaynak: Rose, K. H. (2005), Project Quality Management: Why, What and How, J.Ross
Publishing, s. 97.
Sekil 16: Akis Diyagraminin Temel Sembolleri
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Faturalama

Sireci

Faaliyet Verilerinin

'_ Saglanmasi

Fatura Verilerinin

-
e
o
-
T

Saglanmasi
Hayir

Veri Ekleme - Hatalari Diizeltme
Yanhs

Kaynak: Rose, K. H. (2005), Project Quality Management: Why, What and How, J.Ross
Publishing, s. 98.
Sekil 17: Aylik Durum Raporu (ADR) Hazirlama Siirecinin Akis Diyagram
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2. MALATYA ORGANIZE SANAYIi BOLGESINDEKI URETICi
ISLETMELER UZERINE BiR UYGULAMA

2.1. Arastirmanin Amaci

Bu aragtrmanm temel amaci, Malatya Organize sanayi bolgesinde faaliyet
gosteren sanayi isletmelerindeki kalite kontrol uygulamalarinin, ¢agdas anlamda
yonetilen sirketlerin kurmalar1 gereken kalite kontrol sisteminin perspektiflerini ne

Olglide yansittigimi ve karsilasilan sorunlari tespit etmektir.

Yapilan yazin taramasi, incelemeler ve piyasa deneyimleri sonucunda kalite
kontrol ile ilgili ¢aligmalarin son yillarda diinyada belirli bir noktaya geldigi ancak bu
caligmalarin Tiirkiye’de heniiz yeterli seviyeye ulagsmadigi goriilmiistiir. Bu nedenle
kalite kontrol uygulamalarinin incelenmesi bundan sonraki arastirmacilara veri

saglayacak ve yazina katkida bulunacaktir.

2.2. Arastirma Evreni

Aragtirmanm ana kiitlesini, Malatya Organize sanayi bdlgesinde faaliyet
gosteren iiretici igletmeler olusturmaktadir. Malatya organize sanayi bdlge

miidiirliiglinden alinan rakamlara gore sektorel dagilim ve faaliyet durumlar1 s6yledir:

Tablo 3: Isletmelerin Sektorel Dagilin

MEVCUT FAAL
GIDA SANAYI 37 31
TEKSTIL SANAYI 44 36
DIGER 49 39
TOPLAM 130 106

Mevcut isletme sayisinin 130 olmasina karsin iiretime gecen isletme sayisi

106°dir. ingaati devam eden isletme sayis1 16, proje sahasindaki igletme sayis1 3 tiir.*

Bu veriler 1s1¢inda arastirma, faal olan 106 isletmede tam sayim olarak

gerceklestirilmistir.

*® http://www.malorsa.org.tr (Erisim: 10.06.2008)
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2.3. Arastirmada Kullanilan Anket Formu

Arastirma caligmasi yiiriitiiliirken, veri toplama araci olarak anket yonteminden
yararlanilmig ve 4 bolimden olusan anket formu ile ana kiitlede veri toplama ve
degerlendirme imkani elde edilmistir. Arastirma anketinin ilk bolimiinde isletmelerin
yapisal 6zelliklerine iliskin sorular bulunmaktadir. Ikinci boliimde bes dlcekli likert tipi
20 soru bulunmaktadir. S0z konusu 0Olgek; (1) Kesinlikle katimriyorum, (2)
Katilmiyorum, (3) Kararsizim, (4) Katiliyorum, (5) Kesinlikle katiliyorum ifadelerinden
olugsmaktadir. Bu boliimde yer alan sorular ile isletmelerde ortaya ¢ikmasi muhtemel
kalite kontrol sorunlarin1 cevaplayicilarin kendi isletmeleri agisindan degerlendirmeleri
istenmektedir. Uciincii boliimde, isletmelerin kalite kontrol sistemlerinin ve
uygulamalariin mevcut durumlarmi tespit etmeye yonelik sorulara yer verilmistir. Son

boliimde ise cevaplayiciya ait bazi bilgiler istenmektedir.
2.4. Anket Formunun On Testi

Tekstil, gida, plastik ve diger seklinde smniflandirilan sektorlerinden birer isletme
iizerinde anket formunun On testi yapilmistir. Burada sorularin anlasilip anlasilmadigi
iizerinde durulmus ve algilamada, sektorel bazda herhangi bir farkliligin olup olmadi
incelenmistir. Yapilan inceleme sonucunda, gerekli goriilen diizeltmeler yapilmak

suretiyle anket formuna son sekli verilerek uygulamaya hazir hale getirilmistir.
2.5. Anket Formunun Deneklere Ulastirilmasi

Gerek aragtirmanin konusu gerekse anket formunun igerigi, birebir gériisme ile
elde edilecek verilerin en etkin ve dogru sonuca ulastiracagini gostermistir. Ayrica
cevaplayict profilinin, kalite konusunda yetkili orta ve list diizey yOneticiler olarak
belirlenmesi, anketlerin dogru kisiler tarafindan doldurulmas: konusundaki hassasiyeti
artirmig ve bu arastirmanin basariyla uygulanmasi icin yiiz yiize goriisme yonteminin
gerekliligi ortaya cikmustir. Isletmelerin yetkili kisilerinden randevular almarak

goriigmeler saglanmis ve anket uygulamasi gerceklestirilmistir.

Aragtirmaya ait bulgularin ilgili isletmelerle paylasilacagi belirtilerek ve
konunun isletmeler agisindan dneminin vurgulanarak arastirmaya olan ilgi ve katilim

arttirilmaya galigilmistir.
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Arastirma kapsaminda ulagilan isletme sayisi 64’tiir. 4 anket tutarsiz cevaplar
bulundurdugundan degerlendirme dis1 birakilmistir. Malatya Organize Sanayi

Bolgesi’ndeki igsletmelerin bu tiir caligmalara katilmada isteksiz olduklar1 goriilmiistiir.

Nisan 2008 tarihi itibariyle isletmelerden randevu taleplerine baslanilmis ve
goriismelerin saglanarak anket uygulamasmin gergeklestirilmesi Haziran 2008 tarihinde

son bulmustur.

2.6. Arastirmanin Modeli ve Hipotezleri

Isletmelerde kalite kontrol yontemlerinin ve uygulamalarmin basarili sonuglar
verebilmesinin bazi faktdrlere bagh oldugu yadsinamaz bir gercektir. Teknolojinin ve
bilimin gelisimi kalite kontrol yontemlerinin giivenilirlik ve etkili sonu¢ alabilme
Ozelligini artrmistir. Ancak bu yOntemler isletmedeki birgok faaliyet ve isletme
ozellikleriyle bagimli bir durumda oldugundan, kalite kontrol sisteminin bagarisi tim

sistemin basarisia baglhdir.

Bu ¢ergevede yapilan yazin ¢alismalar1 ve piyasa deneyimleri bize kalite kontrol
uygulamalarinda yasanabilecek sorunlar oldugunu gostermektedir. Arastirmada bu

sorunlar;

Isgiicii

Makine / Techizat / Teknoloji
Hammadde / Tedarik
Yontem

Uretim sistemi

Musteri beklentileri

Bilgi sistemi

vV V. V V V V V V

Y Onetim anlayis1

olarak siniflandirilmistir. Burada yer alan sorunlarin kalite kontroliinii ne sekilde

etkilediklerine kisaca bakacak olursak;

Isgiicii: Calisanlarin  motivasyon, egitim, isi benimseme ve dikkat

yetersizliginden kaynaklanan nedenler kalite kontrol sorunlarina sebep olabilmektedir.
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Makine / Techizat / Teknoloji: Eski teknoloji, makine ve techizat kullanima,
teknolojik bilgi eksikligi ve mali yetersizlikler kalite konusunda istenilen seviyeye

ulasilamamasina neden olabilmektedir.

Hammadde / Tedarik: Tedarik ve tedarik¢i degerlendirme sisteminde yasanan
sorunlar kullanilan hammaddenin kalitesini ve kalite kontroliinli olumsuz
etkileyebilmektedir. Uretim girdilerinin ve hammaddenin yanlis kontroller sonucu
iiretim siirecine alinmasi bir¢ok sorunun temelini olugturmaktadir. Bu nedenle saglam
bir tedarik degerlendirme sisteminin olusturulmasi, kalite kontroliinde yasanabilecek

olas1 sorunlarin bir¢gogunu ortadan kaldirabilmektedir.

Yontem: Uygulanmakta olan kontrol yOntemlerinin yetersizligi, yanls
kullanim1 ve algilanmasi, hata kaynaklarina ulasmadaki etkinligi kontrol siirecinin

etkinligi a¢isindan hayati 6nem tasimaktadir.

Uretim sistemi: Bazi isletmelerin benimsemis olduklar1 iiretim sistemlerinin
kaotik bir yapida olmasi iiretim parametrelerinin kontroliinii zorlastirabilmektedir.
Uretim sisteminin bu yapis1 sistemin etkin bir sekilde analizinin yapilarak hata
kaynaklarina ulasilmasini engelleyebilmekte ve kalite fonksiyonun basarisini

engelleyebilmektedir.

Miisteri beklentileri: Miisterilerin degisken yapida olmalar1 ve beklenti
diizeylerinin standart olmamasi, isletmenin kalite kontrol calismalarindaki limitleri
degistirebilmektedir. Limitlerdeki bu degiskenlik sistemin isleyisinde karisikliga ve

problemlere neden olabilmektedir.

Bilgi sistemi: Genel iretim sisteminde oldugu gibi etkin bir kalite kontrol
sisteminin de basarisi, verilerin saglikli bir sekilde kayit altina alinmasina ve kayit altina
alman bu verilerin bilgiye doniistiiriilerek karar verme siirecinde kullanilmasina
baglidir. Bu cergevede bir bilgi sisteminin olmayis1 ve ya yetersiz olusu kalite kontrol

uygulamalarinda sorunlara neden olabilecektir.

Yonetim anlayisi: Ust yonetimin kaliteye bakis acisi, kaliteden beklentileri,
bilgi diizeyleri ve maddi korkular: etkin bir kontrol sisteminin kurulmasi i¢in gereken
maddi ve manevi destegi etkileyebilmekte ve sorunlarin ¢oziimiinii engelleyecek kalite

calismalarini kisitlayabilmektedir.
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Isletmelerin yapisal &zelliklerinin kalite kontrol sorunlari iizerindeki etkisine
bakacak olursak; bir isletmenin, bulundugu sektor, hedefledigi pazar, biiylikligi,
piyasadaki tecriibesi, finansal giicii v.b. yapisal 6zellikleri kalite kontrol sisteminin

yapilanmasini ve basarisini etkilemektedir.

Aragtirma anketinin uygulanacagi isletmelerdeki cevaplayicilar, kalite
konusunda yetkili orta ve iist diizey yOneticiler olarak belirlenmistir. Cevaplayicilarin
kalite algilamalar1 tecriibelerine, uzmanlik alanlarma, yaslarma ve cinsiyetlerine gore
degisiklik gosterebilmektedir. Cevaplayicilarm  bu  Ozelliklerin  kalite sorunlari

iizerindeki etkisinin olabilecegi diistiniilmektedir.
Bu ¢ergevede arastirmanin hipotezleri su sekilde olusturulmustur;

1. Isletmelerin yasadiklar: kalite kontrol sorunlar1 bulunduklar1 sektdre gore farklilik
gostermektedir.

2. Isletmelerin yasadiklar1 kalite kontrol sorunlari hedef pazarlarma gore farklhilik
gostermektedir.

3. Isletmelerin yasadiklar1 kalite kontrol sorunlar1 ¢alistirdiklar1 personel sayisina gore
farklilik gostermektedir.

4. Isletmelerin yasadiklar1 kalite kontrol sorunlari cevaplayicinin yasma gore farklilik
gostermektedir.

5. Isletmelerin yasadiklar1 kalite kontrol sorunlari cevaplayicinin cinsiyetine gore
farklilik gostermektedir.

6. Isletmelerin yasadiklar1 kalite kontrol sorunlar1 cevaplayicinin tecriibesine gore

farklilik gostermektedir.
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isletmenin Yapisal
Ozellikleri

*Iscilik

*Makine / Techizat / Teknoloji

*Hammadde / Tedarik Kalite kontrol
*Yontem . sorunlarinin
*Uretim sistemi Kalite Kontrol tespiti ve ¢dziim
*Musteri beklentileri Sorunlari onerileri

*Bilgi sistemi

*Yonetici

Cevaplayicinin
Ozellikleri

Sekil 18: Arastirmanin Modeli

2.7. Arastirmanin Bulgulan

Arastirmadan elde edilen verilerin degerlendirilmesinde SPSS 15.0 for Windows
adl istatistik paket programindan yararlanilarak; faktor analizi, MANOVA ve frekans

analizleri yapilmistir.
2.7.1. Demografik Sorularin Analizi

Burada ilk olarak anket formunun giris kisminda verilen, arastirmaya katilan
isletmelerin yapisal 6zelliklerinin 6grenilmesini amaglayan sorularmn analizi yapilmistir.
Ikinci olarak isletmelerin kalite kontrol sistemlerinin ve uygulamalarinin mevcut
durumlarini tespit etmeye yonelik sorular incelenerek degerlendirmeler yapilmis ve son
olarak ta anketin son kisminda yer alan cevaplayicilara ait bulgular yas, tecriibe v.s.

ortaya konulmustur.”

" Isletmelerin kalite kontrol sistemlerinin ve uygulamalarmin mevcut durumlarini tespit etmeye yonelik
sorularin bazilarinda cevaplayicilarin birden fazla secenegi isaretleyebilmesi s6z konusudur.
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Sektor Durumu: Arastirmaya tekstil, gida, plastik ve diger seklinde gruplandirilan

sektorlerden katilim olmustur.

Tablo 4: Arastirmaya Katilan Isletmelerin Bulunduklar1 Sektér Durumuna Gére Dagilimi

SEKTORLER N %
TEKSTIL 24 40,0
GIDA 14 23,3
PLASTIK 8 13,3
DIGER 14 23,3
TOPLAM 60 100
SEKTORLER
257
20—
B"15 1
[«
()]
B
[0)]
~
I 10—
.
0 I I I I
TEKSTIL GIDA PLASTIK DIGER
SEKTORLER

Sekil 19: Arastirmaya Katilan isletmelerin Bulunduklari Sektér Durumuna Gére Dagilimi

Tekstil sektoriinde faaliyet gdstermekte olan 36 isletmenin 24’1 arastirmaya
katilmistir. Bu durum gida da 31 isletmenin 14 {iniin katilimiyla gerceklesmistir. Plastik
ve diger sektorlerde ise 39 isletmeden 22°si katilim gdstermistir. Tekstil isletmelerinin
katilim ylizdesinin yliksek olmasi, bu sektorde faaliyet gosteren isletmelerin genelde
daha biiyiik yapida olmalarindan ve bu tarz arastirmalara daha olumlu bakmalarindan

kaynaklanmaktadir.
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Hedef Pazar Durumu: Uluslararast pazarlarda kaliteye verilen Onemin

i¢

piyasadakinden ¢ok daha fazla olmasi ihracat yapan isletmelerimizin kalite ve kalite

kontrol konularinda daha hassas olmaya zorlamaktadir. Bu nedenle isletmelerin hedef

pazarlarma iliskin bilgilere, karsilasilan kalite kontrol sorunlarinin analizinde ihtiyag

duyulacaktir.

Tablo 5: Arastirmaya Katilan Isletmelerin Hedef Pazar Durumuna Gére Dagilimi

HEDEF PAZAR N %
YURTICI 32 53,3
YURTDISI 16 26,7
YURTICI VE YURTDISI 9 15,0
HEDEF PAZAR
40 7]
30 ]
>
(3]
=1
Q
"5_"20 .
@
~
=
10 ]

YURT ICI YURT DIST YURT ICI VE YURT

Sekil 20: Arastirmaya Katilan Isletmelerin Hedef Pazar Durumuna Gére Dagilimi

DIST

HEDEF PAZAR

Bu veriler bize Malatya Organize Sanayi Bolgesi’nde faaliyet gdstermekte olan

isletmelerimizin hedef pazarlarinin ¢ogunlukla yurti¢i oldugunu gostermektedir. Ancak

yurtdisina ¢alisan igletmelerin orani da yiiksek bir seviyededir.
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Personel Sayis1i Durumu: Burada ¢ok kiigiik (1-9), kiiciik (10-49), orta (50-249) ve
biiyiilk (249°dan fazla) seklinde bir smniflandirma yapilarak arastirmaya katilan

isletmelerin biiyiikliikleri hakkinda veriler toplanmustir.

Tablo 6: Arastirmaya Katilan Isletmelerin Personel Durumuna Gore Dagilin

PERSONEL SAYISI N %
1-9 6 10,0
10-49 33 55,0
50-249 19 31,7
249'DAN FAZLA 2 3,3

PERSONEL SAYISI

407

307

Frequency
S
I

107

]

0 I I I I
1-9 10-49 50-249 249'DAN FAZLA

PERSONEL SAYISI

Sekil 21: Arastirmaya Katilan isletmelerin Personel Durumuna Gére Dagilimi

Bu sonuglara bakildiginda arastirma kapsaminda kiigiik ve orta Olgekli

isletmelerin agirlikli olarak yer aldiklar1 goriilmektedir.
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Kalite Kontrol Birimi ve ISO 9000 kalite yonetim sistemi belgesine iliskin sorularin
degerlendirmesi: Kalite yonetim sisteminin varlig1 kalite kontrol ¢aligmalarina daha
sistematik yaklasilmasini saglamaktadir. ISO belgesine sahip isletmelerin kalite kontrol
uygulamalarinda daha az sorunla karsilasmasi beklenmektedir. Ancak tilkemizde sadece
bir belge olarak goriilen ISO 9000 kalite yonetim sistemi belgesi isletmeler icin
dokiimantasyon kalabaligindan ileri bir boyuta gidememektedir. Tablo verilen degerlere
bakildiginda isletmelerin %66,7’sinin bu belgeye sahip oldugu goriilmektedir. Ancak
kalite kontrol sorunlarma olumlu bir etkisinin olmadigi, kalite kontrol sorunlarina

katilimlarmin analizi sonucu agikg¢a goriilmektedir.

Tablo 7: ISO 9000 Kalite Yonetim Sistemi Belgesine Sahip Olma Durumu

ISO 9000 Belgesi var m1? | N %
EVET 40 66,7
HAYIR 20 33,3

Arastirmaya katilan isletmelerin 38’1, kalite kontrol uygulamalari ile ilgili 6zel
bir birim oldugunu séylemektedir (Tablo). Bu birimler ise genel olarak, kalite kontrol,
kalite glivence ve laboratuar birimi olarak isimlendirildikleri gorilmiistiir. Kalite
kontrol ile ilgili olarak 6zel bir boliime sahip olan isletmelerin ISO 9000 belgesine sahip

olduklar1 goriilmiistiir.

Tablo 8: Isletmelerin Kalite Kontrol Birimlerine Sahip Olma Durumu

Kalite Kontrol Birimi var mi1? N %
EVET 38 63,3
HAYIR 22 36,7

Isletmelerin, Kalite Kontrolin Uygulanmasi Gereken Béliimlere Bakisi:
Katilimcilara “Isletmenizde hangi alanlarda, Kalite Kontroliin uygulanmasi gerektigine
inaniyorsunuz?” sorusu yoneltilmistir. Tasarim, Sevkiyat, Tamamlanmis iiriinler,
Imalat, Planlama, Satin alma ve tedarik ve diger secenekleri konularak katilimcilarin
bunlardan birini ya da birkagin1 isaretlemeleri istenmistir. Buradaki beklenti
katilimcilarin  kalite kontroliinii toplam kalite yonetimi c¢ercevesinde degerlendirip
degerlendirmediklerinin anlasilmasidir. Toplam kalite kontrol yaklasimma inanan

isletmelerin tiim se¢enekleri isaretlemeleri beklenmistir.
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Tablo 9: Kalite Kontroliiniin Uygulanmas1 Gerektigine inanilan Alanlar

Tamamlanmig ) . Satin alma | Diger
Tasarim Planlama | Sevkiyat | Imalat )
tirtinler ve tedarik
% 47 57 37 45 97 ,60 ,02

Isletmeler, %97’lik bir oranla imalat siirecinde kalite kontrol uygulamalarinmn

gerektigine inanmaktadirlar. %60°lik bir oranla satin alma ve tedarik siirecinde ve

%357’lik bir oranla da tamamlanmus iiriinlerin kontroliinde kalite kontrol faaliyetlerinin

uygulanmas1 gerektigini diisiinmektedirler. Bu sonuclar bize isletmelerin kalite kontrol

kavramini tirtinlerin kontrolii seklinde anladiklarini gostermektedir.

Isletmelerin Kullandiklarn Kalite Kontrol Yéntemlerinin Durumu: isletmelerin

%97’lik gibi biiyiik bir oraninda gozle kontrol yontemi, %60°lik bir oranda muayene ve

%357’lik bir oranda da kabul 6rneklemesi teknigini kullanmaktadir. Bu isletmelerin ileri

kalite kontrol yontemlerini kullanmakta sikint1 yasadiklarini géstermektedir.

Tablo 10: isletmelerin Kullandiklar1 Kalite Kontrol Y®&ntemlerinin Dagilimi

) ISTATISTIKSEL
GOZLE KABUL . DENEY
; . SUREC MUAYENE
KONTROL | ORNEKLEMESI y TASARIMI
KONTROLU
% 97 97 ,38 ,35 ,60
SEBEP
PARETO | KONTROL DAGILIM .
SONUC - . HISTOGRAMLAR
. ANALIZI | KARTLARI | DIYAGRAMI
DIYAGRAMI
% ,28 ,12 ,28 ,13 ,05

Isletmelerin Kalite Kontrol Yontemlerini Kullanmama Sebepleri: Isletmelere

kullanmakta olduklar1 kalite kontrol yontemlerini isaretlemeleri istenmis arkasindan da

isaretlemedikleri yontemleri neden kullanmadiklar1 sorusu yoneltilmistir.
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Tablo 11: Isletmelerin Kalite Kontrol Yéntemlerini Kullanmama Nedenlerinin Dagilimi

Kullanmama Sebepleri N Ort
Yiiksek maliyet gerektirmesi 12 ,20
Uretim sistemimize uygun olmamalar1 33 55
Urettigimiz {irinlerin kontroliinde uygulanamayacak olmalar1 22 37
Diger yontemlerin istedigimiz kalite seviyesine ulagmada ’1 35
yeterli olmasi

Uygulayacak personelin olmamasi 11 ,18

Isletmeler, isaretlemedikleri kalite kontrol yontemlerini kullanmamalarmm en

onemli sebebi olarak iiretim sistemlerine uygun olmamalari segenegini gostermislerdir.

Kayitlarin Bilgisayar Ortaminda Saklanmasi: Ankete katilan 37 isletmenin kalite
kayitlarmi bilgisayar ortaminda sakladigi, 23’ilniin ise saklamadigi sonucuna
ulagilmistir. Kalite kayitlarin1 bilgisayar ortaminda saklayan isletmelere hangi
programlar1 kullandiklar1 sorulmustur. Genel olarak isletmelerimiz bilgi sistemi
cercevesinde herhangi bir program kullanmadiklar1 sadece Ms Office programlari

araciligi ile 6zellikle Excel programiyla sistemlerini kayit altina aldiklar1 goriilmiistiir.

Kalite ile TIlgili Analizler: Isletmelerin kalite ile ilgili analizleri yaparken Kkriter
aldiklar1 unsurlar1 ve detayl bir ¢alisma ve analiz yapip yapmadiklari belirlemek amaci

ile yoneltilen bu soruda isletmelerin verdikleri cevaplarin dagilimlar1 asagidaki gibidir:

Tablo 12: Kalite ile Ilgili Yapilan Analiz Cesitlerinin Dagilimi

Analiz N %

Fire oranlarma bakilarak 35 0,58
Uretim miktarma bakilarak 29 0,48
Miisteri sikayetlerine bakilarak 36 0,60
Tilim iiretim parametreleri g6z Oniine alinarak 37 0,62

Bu soruda en ¢ok isaretlenen secenek “Tiim lretim parametreleri géz Oniine
alinarak” segenegi olmustur. Ancak diger seceneklerinde fazlasiyla isaretlenmis olmasi
Malatya Organize Sanayi bolgesinde faaliyet gostermekte olan isletmelerimizde yapilan
kalite ile ilgili analizlerde ayrintili ¢aligmalarin yapilmadigini ve proaktif bir yaklasim

sergilenmedigini gostermektedir.

43



Karsilasilan Sorunlarin Derecelendirilmesi: Arastirmanin model kisminda verilen,
isletmelerde yasanmasi muhtemel kalite kontrol sorunlarmin kaynaklari verilerek
katilimcilarin bu sorunlardan tiglinii 6nem derecesine gore sorun piramidine (sekil 22)

yerlestirmeleri istenmistir.

Sekil 22: Sorun Piramidi

En Onemli gordiikleri sorunu birinci siraya yazmalari, ikinci ve {igilincii

basamaklara azalan 6nem durumuna gore sorunlar1 yerlestirmeleri istenmistir.

Tablo 13: Kalite Kontrol Uygulamalarinda Karsilasilan Sorunlarinin Puanlamasi”

Sorunlar Toplam Puan
Isgiicii 105
Makine / Techizat / Teknoloji 54
Hammadde / Tedarik 49
Yontem 17
Uretim sistemi 34
Miisteri beklentileri 46
Bilgi sistemi 10
Y Onetim anlayisi 18

Bu veriler 1s1ginda isletmelerin yasadiklari sorunlari ifade etme bicimlerine
bakacak olursak, 105 puanla Isgiicii birinci, 54 puanla Makine / Teghizat / Teknoloji

ikinci, 49 puanla Hammadde / Tedarik ti¢ilincii siray1 almaktadir.

" Puanlama, piramidin ilk sirasina yerlestirilen soruna 3 puan, ikinci siraya yerlestirilen soruna 2 puan ve
son siraya yerlestirilen soruna 1 puan verilerek toplamlarinin alinmasi seklinde gerceklestirilmistir.
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2.7.2. TIsletmelerin Kalite Kontrol Sorunlarina iliskin Sorularin Analizi

Bu bolimde bes Olcekli likert tipi 20 sorun ortaya konulmustur.

S6z konusu

olcek; (1) Kesinlikle katilmiyorum, (2) Katilmiyorum, (3) Kararsizim, (4) Katiltyorum,

(5) Kesinlikle katiliyorum ifadelerinden olusmaktadir

Tablo 14: Kalite Kontrol Sorunlarina Iliskin Ifadelerle ilgili Ortalamalar

iFADE N | Ort. | S.Sapma

1 | Motivasyon yetersizliginden kaynaklanan sorunlar yagsanmaktadir. 60 | 3,55 1,171
2 | Cahsanlarm egitimlerindeki yetersizlikten kaynaklanan sorunlar bulunmaktadir. | 60 | 368 1,017
3 | Tedarik edilen hammaddenin kontrolii noktasinda sorunlar yasanmaktadir. 60 2,92 1,266
4 | Tedarik¢i degerlendirme sisteminin olmamasi hammadde kalitesinde degisiklige

neden olmaktadir. 60 3,05 1,156
5 | Isciler yaptiklari isi 5nemsememektedirler. 60 3,18 1,172
6 | Kayit girisi yapan personelin yanlis veri girisi yapmasi, hata kaynaklarina

ulasilmasmi zorlastirmaktadir. 60 3,07 1,148
7 | Uygulanmak istenilen kalite kontrol yontemleri i¢in iist yonetimden destek

alinamamaktadir. 60 2,87 1,408
8 ]I:Iatall lirlin oranlar1 yiiksek oldugundan kalite limitleri agilmak zorunda 60 | 293 1,087

almaktadir.

9 | Calisanlarin tecriibesiz olmalarindan kaynaklanan sorunlar yasanmaktadir. 60 3,50 1,097
10 Kf:llite 14<ay1tlarm4 bilgisayar ortaminda saklanmamasi etkin analizler yapilmasini 59 | 342 1221

giiclestirmektedir.
11 | Ust yonetim kalite calismalarma tam destek vermekte ancak maliyet ile ilgili

problemler asilamamaktadir. 59 3,22 1,287
12 | Uriin kalitesi icin siirec kalitesinin saglanmasinin gerektigi bilinmemektedir. 59 3,19 1,210
13 | Karar vermede yardimci olacak ve etkin analizler yapabilecek bir bilgi sistemi

olusturulamamaktadir. 59 3,20 1,256
14 | Potansiyel kalite sorunlarina kars1 etkin bir erken uyar1 sistemi

kurulamamaktadir. 59 3,25 1,226
15 | Kullanilan makine ve techizat istenilen kalite seviyesine ulasiimasini

engellemektedir. 59 | 3,19 1,345
16 | Modern tiretim tekniklerinin uygulanamamasi tiretim siireglerinin kalitesini

diistirmektedir. 59 3,56 1,207
17 | Daha kaliteli tiretim yapabilmek ve hatal1 {iriin miktarini azaltabilmek i¢in yeni

makine ve techizata ihtiya¢ duyulmaktadir. 59 3,95 1,265
18 | Miisterilerin kalite beklentileri siirekli degisim gostermektedir. Ayn1 kalitedeki

iirtin i¢in ayn1 misteriden bir sonraki partilerde veya farkli bir miisteriden

sikayet gelebilmektedir. 59 3,12 1,176
19 | Misterilerin kalite limitlerini kendilerinin belirlemek istemeleri, kalite

anlayisiin standartlastirilmasini zorlastirmaktadir. 59 3,15 1,271
20 | Kalite kontrol faaliyetleri toplam kalite yonetimi ¢ercevesinde

degerlendirilmemekte ve bir bolime ait bir sorumlulukmus gibi algilanmaktadir. | 59 | 3,25 1,240

N degerlerinin farkli olmasi, cevaplayicilarin bu ifadelerle ilgili herhangi bir

secenegi isaretlememelerinden kaynaklanmaktadir.

Ortalamalara bakilarak isletmelerin kalite kontrol uygulamalarinda biiyiik oranda

ve bircok konuda sorun yasadiklar1 soylenebilir.
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2.7.2.1.Faktor Analizi Sonuclari

Faktor analizi sonucunda, 0z degerleri birden biiyiilk olan alt1 faktor
belirlenmistir. Bu faktorler; yonetim ve kalite, miisteri beklentileri, isgilicii, makine /
techizat / teknoloji, hammadde / tedarik, tiretim olarak adlandirilmigtir. Faktorlere ait
varyanslar toplami 74.003 ¢ikmistir. Tablo 15°te faktorler ve her bir faktore ait faktor

yiikleri, toplam varyans i¢indeki paylar1 ve 6z degerleri verilmistir.

Tablo 15: Faktor Analizi Sonuglar

. .. Faktor | Varyans 0Oz
Faktorler ve Degiskenler Yiikleri % Degerleri
Faktor 1: Yonetim ve Kalite 18,775 7,020
1-Uriin kalitesi icin siire¢ kalitesinin saglanmasmin gerektigi bilinmemektedir. 848
2- Karar vermede yardimci olacak ve etkin analizler yapabilecek bir bilgi sistemi
olusturulamamaktadir. 804
3- Ust yonetim kalite caligmalarina tam destek vermekte ancak maliyet ile ilgili problemler
asilamamaktadir. 791
4- Uygulanmak istenilen kalite kontrol yontemleri i¢in iist ydnetimden destek
alinamamaktadir. 613
5- Potansiyel kalite sorunlarina karsi etkin bir erken uyar1 sistemi kurulamamaktadir. 585
6- Isciler yaptiklari isi 5Snemsememektedirler. 491
7- Kalite kontrol faaliyetleri toplam kalite yonetimi gergevesinde degerlendirilmemekte ve bir
boliime ait bir sorumlulukmus gibi algilanmaktadir. 479
Faktor 2: Isgiicii 14,346 1,886
8- Calisanlarin egitimlerindeki yetersizlikten kaynaklanan sorunlar bulunmaktadir. 894
9- Motivasyon yetersizliginden kaynaklanan sorunlar yaganmaktadir. 838
10- Calisanlarin tecriibesiz olmalarindan kaynaklanan sorunlar yasanmaktadir. 662
11- Kalite kayitlarin bilgisayar ortaminda saklanmamasi etkin analizler yapilmasini
giiclestirmektedir. 482
Faktor 3: Miisteri Beklentileri 13,009 1,760
12- Miisterilerin kalite limitlerini kendilerinin belirlemek istemeleri, kalite anlayisinin
standartlastirilmasim zorlastirmaktadir. 895
13- Miisterilerin kalite beklentileri siirekli degisim gostermektedir. Ayni kalitedeki tiriin i¢in
ayn1 miisteriden bir sonraki partilerde veya farkli bir miisteriden sikayet gelebilmektedir. 882
Faktor 4: Makine/Techizat/Teknoloji 10,830 1,543
14-Daha kaliteli tiretim yapabilmek ve hatali iiriin miktarini azaltabilmek i¢in yeni makine ve
techizata ihtiya¢ duyulmaktadir. 848
15- Modern tiretim tekniklerinin uygulanamamast tiretim siireclerinin kalitesini
diisiirmektedir. 809
16- Kullanilan makine ve techizat istenilen kalite seviyesine ulasiimasini engellemektedir. 539
Faktor 5: Hammadde / Tedarik 10,017 1,378
17- Tedarikgi degerlendirme sisteminin olmamas1 hammadde kalitesinde degisiklige neden
olmaktadir. 807
18- Kayit girisi yapan personelin yanlig veri girisi yapmasi, hata kaynaklarina ulagilmasini
zorlagtirmaktadir. 735
19- Tedarik edilen hammaddenin kontrolii noktasinda sorunlar yaganmaktadir. 646
Faktor 6: Uretim 7,026 1,213
20-Hatal1 iiriin oranlari yiiksek oldugundan kalite limitleri agilmak zorunda kalmaktadir. 862

Varimax rotasyonlu temel bilesenler faktor analizi. KMO:0.756, Barlett’s testi:670,570; p<0.000.
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Yonetim ve Kalite (Faktor 1): Bu faktoriin agikladigi varyans yiizdesi, 18,775’dir.
Faktore ait degiskenlere genel olarak bakildiginda, yonetim ve kalite algilamalar
kaynakli sorunlarla ilgili olduklari goriilmektedir. Bu faktére katki saglayan yedi
degisken icerisinde 0,848’lik degerle “liriin kalitesi igin siire¢ kalitesinin saglanmasinin
gerektigi bilinmemektedir” en biiyiikk degere sahiptir. Daha sonra sirasiyla; “karar
vermede yardimct olacak ve etkin analizler yapabilecek bir bilgi sistemi
olusturulamamaktadir (faktor yiki 0,804)”, “lst yonetim kalite ¢aligmalarina tam
destek vermekte ancak maliyet ile ilgili problemler asilamamaktadir (faktor yiiki
0,791)”, “uygulanmak istenilen kalite kontrol yontemleri i¢in {ist yonetimden destek
almamamaktadir (faktor yiikii 0,613)”, “potansiyel kalite sorunlarina karsi etkin bir
erken uyar1 sistemi kurulamamaktadir (faktor yiiki 0,583)”, “isciler yaptiklari isi
onemsememektedirler (faktor yiki 0,491)” gelmektedir. “Kalite kontrol faaliyetleri
toplam kalite yOnetimi ¢ergevesinde degerlendirilmemekte ve bir bolime ait bir
sorumlulukmusg gibi algilanmaktadir” degiskeni ise 0,491 degeri ile bu faktore en az
katkiyr saglamaktadir. Ilk bes degiskenin faktdr yiikleri %50°nin iizerindedir. Faktor
katk1 saglayan bu degiskenler yakindan incelendiginde yonetim ve kalite algilamalarinin
isletmelerin kalite sorunlarina etkileri goriilmektedir. Ulkemizdeki sanayi isletmelerinin
kurumsal yapilanma siirecindeki eksiklikler g6z oniline alindiginda bu etkinin anlamli

bir sonug oldugu ortaya ¢ikmaktadir.

Isgiicii (Faktor 2): Bu faktoriin agikladigi varyans yiizdesi, 14,346°dir. Bu faktor
isletmelerin kalite kontrol sorunlarinda karsilagsmis olduklar1 isgiicii ve bilgi sistemi
kaynakli sorunlar1 igeren degiskenlerden olusmaktadir. Bu faktére en yiliksek katkiy1
0,894’lik degerle “calisanlarin egitimlerindeki yetersizlikten kaynaklanan sorunlar
bulunmaktadir” degiskeni saglamaktadir. “Motivasyon yetersizliginden kaynaklanan
sorunlar yasanmaktadir” ve “calisanlarin tecriibesiz olmalarindan kaynaklanan sorunlar
yasanmaktadir” degiskenleri ise sirasiyla 0,838’lik ve 0,662’lik degerlerle bu faktore
katki saglamaktadir. Bu faktére en az katkiyr 0,482°lik degerle “kalite kayitlarin
bilgisayar ortammda saklanmamasi etkin analizler yapilmasmi giiclestirmektedir”
degiskeni yapmistir. Bu nedenle bu faktdr “Isgiicii” olarak adlandirilmistir. Bu faktdre
katkr saglayan degiskenler maalesef {iiretici isletmelerde, ¢ok sik rastlanan uygulama

sorunlar1 olarak kargsimiza ¢ikmaktadir.

Miisteri Beklentileri (Faktor 3): Isletmelerin miisteri beklentilerinden kaynaklanan

kalite sorunlarmi ifade eden degiskenlerden olusan bu faktoriin agikladigi varyans
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yiizdesi 13,009°dur. “Miisterilerin kalite limitlerini kendilerinin belirlemek istemeleri,
kalite anlayiginin standartlastirilmasini  zorlagtirmaktadir” ve “Miisterilerin  kalite
beklentileri stirekli degisim gostermektedir. Ayn1 kalitedeki {irlin i¢in ayn1 miisteriden
bir sonraki partilerde veya farkli bir misteriden gikayet gelebilmektedir”
degiskenlerinin sirasiyla 0,895°1ik ve 0,882’°lik degerlerle katki sagladigi gortiilmektedir.
Bu faktorde her iki degiskenin de faktor yiikii %50’ nin {izerindedir.

Makine/Techizat/Teknoloji (Faktor 4): “Daha kaliteli tiretim yapabilmek ve hatali
iirlin miktarmi azaltabilmek i¢in yeni makine ve techizata ihtiya¢ duyulmaktadir (faktor
yikii 0,848)”, “modern firetim tekniklerinin uygulanamamasi {iretim siireglerinin
kalitesini disiirmektedir (faktor yiikii 0,809)”,” ve “kullanilan makine ve techizat
istenilen kalite seviyesine ulasilmasin1 engellemektedir (faktor yiiki 0,539)”

degiskenlerinden olusan bu faktoriin agikladig1 varyans ylizdesi 10,830’dur.

Hammadde / Tedarik (Faktor 5): Bu faktoriin agikladigi varyans yiizdesi 10,017dir.
“tedarik¢i degerlendirme sisteminin olmamas1 hammadde kalitesinde degisiklige neden
olmaktadir”, “kayit girisi yapan personelin yanlis veri girisi yapmasi, hata kaynaklarina
ulasilmasimi zorlastirmaktadir” ve “tedarik edilen hammaddenin kontrolii noktasinda
sorunlar yasanmaktadir” degiskenleri sirasiyla 0,807’lik, 0,735’lik ve 0,646’ lik faktor
yiiklerine sahiptirler. Bu faktore ait tiim degiskenlerin faktor yiikii %50’°nin lizerinde

degerlere sahiptir.

Uretim (Faktor 6): Son faktor olan bu faktor tek bir degiskenden olusmaktadir ve
acikladig1 varyans yiizdesi 7,026’tr. Bu faktore, ‘“hatali {iriin oranlar1 yiiksek
oldugundan kalite limitleri agilmak zorunda kalmaktadir” degiskeni 0,862 degeriyle tek
basina katkida bulunmaktadir.

2.7.2.2.MANOVA Sonuglar

Faktorler itibariyle isletmelerin kalite kontrol sorunlarinin, bulunduklar1 sektore,
hedef pazarlarmna, g¢alistirdiklar1 personel sayilarina gore ve cevaplayicilarin yasina,
cinsiyetine, toplam ve mevcut gorevdeki is tecriibesine gore farklilik gosterip
gostermedigini belirlemek amaciyla ¢ok degiskenli analiz tiirlerinden Coklu Varyans

Analizi (MANOVA) yapilmistir.
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Isletmelerin  Bulunduklann  Sektére Gore Kalite Kontrol Sorunlan

Degerlendirmeleri

Manova analizi sonucunda, bulunduklar1 sektore gore isletmelerin kalite kontrol

sorunlar1 degerlendirmelerinin, %5 anlamlilik diizeyinde farkli oldugu ortaya ¢ikmustir
(Tablo 16).

Tablo 16: Sektore Gore Isletmelerin Kalite Kontrol sorunlarinmn Farkli Olup Olmadigini

Gosteren Varyans Analizi Sonucu Ozeti

Ortalamalar
Faktorler F Anlamhhk
1 2 3 4
Yonetim ve Kalite 2,8944 | 3,0918 | 3,1964 | 3,6531 | 2,027 121
isgiicii 3,6196 | 3,3750 | 3,6875 | 3,4107 | ,397 , 7156
Miisteri Beklentileri 3,0000 | 3,0357 | 2,7500 | 3,6786 | 1,456 237

Makine/Techizat/Teknoloji | 3,0870 | 3,8095 | 3,2500 | 4,2857 | 4,938 ,004

Hammadde / Tedarik 3,1159 | 2,5952 | 3,0833 | 3,3095 | 1,468 ,233

Uretim 3,1304 | 3,0714 | 2,6250 | 2,6429 | ,854 471

1: Tekstil 2: Gida 3: Plastik 4: Diger
Hoteling T=2,010 p=0,012

Buradaki  anlamli  farkliik ~ Makine/Tec¢hizat/Teknoloji  faktdriinden
kaynaklanmaktadir. Sektorel farklilik ise tekstil ve diger sektor gruplandirmasi arasinda
gerceklesmistir. Yani Makine/Teghizat/Teknoloji faktor degiskeni itibariyle tekstil
sektoriinde faaliyet gosteren isletmeler diger sektor grubunda yer alan isletmelerden

daha az sorun yasamaktadirlar.
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Isletmelerin Hedef Pazarlarina Gore Kalite Kontrol Sorunlar1 Degerlendirmeleri

Manova analizi sonucunda, hedef pazarlarma gore isletmelerin kalite kontrol

sorunlar1 degerlendirmelerinin, %5 anlamlilik diizeyinde farkli oldugu ortaya ¢ikmustir

(Tablo 17).

Tablo 17: Hedef Pazara Gore Isletmelerin Kalite Kontrol sorunlarmnin Farkli Olup Olmadigini

Gosteren Varyans Analizi Sonucu Ozeti

Ortalamalar
Faktorler F Anlamhhk
1 2 3
Yonetim ve Kalite 3,3438 | 2,9911 | 2,9524 | 1,052 ,356
Isgiicii 3,7188 | 3,1250 | 3,4167 | 2,671 ,078
Miisteri Beklentileri 3,4375 | 2,7188 | 3,1667 | 2,164 , 125

Makine/Techizat/Teknoloji | 3,7188 | 3,1667 | 3,7037 | 1,481 237

Hammadde / Tedarik 2,9896 | 3,0208 | 3,4444 | ,825 444

Uretim 2,8438 | 3,5000 | 2,4444 | 3,345 ,043

1: Yurti¢i 2: Yurtdis1 3: Yurtici ve Yurtdist
Hoteling T = 2,021 p= 0,030

Uretim faktdriine bagli olarak isletmelerin hedef pazarlar1 itibariyle bir farklilik
s6z konusudur. Hedef pazar1 yurtici ve yurtdisi olan isletmeler hedef pazari sadece
yurtdis1 olan isletmelere oranla daha az {iretim faktoriine bagh kalite kontrol sorunu
yasamaktadirlar. Bu sonucu, sadece yurtdisina ¢alisan isletmelerin, kalite beklentilerinin
yiksek olmasindan dolayr sorunlarin farkinda olma oranlarmin daha yiiksek olmasi

seklinde yorumlayabiliriz.
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Isletmelerin Cahstirdiklar1 Personel Sayilarina Gore Kalite Kontrol Sorunlan

Degerlendirmeleri

Manova analizi sonucunda, calistirdiklar1 personel sayilarina gore isletmelerin

kalite kontrol sorunlar1 degerlendirmesinde anlamli bir farklilik olmadigi ortaya

¢cikmistir (Tablo 18).

Tablo 18: isletmelerin Calistirdiklar1 Personel Sayilarina Gére Kalite Kontrol Sorunlarinim

Farkli Olup Olmadigin1 Gésteren Varyans Analizi Sonucu Ozeti

Ortalamalar
Faktorler F | Anlamhhk
1 2 3 4
Yonetim ve Kalite 2,7381 | 3,2857 | 3,2063 | 2,0000 | 1,687 ,180
Isgiicii 3,4167 | 3,6364 | 3,4167 | 2,8750 | ,676 ,570
Miisteri Beklentileri 2,5000 | 3,3939 | 2,8889 | 3,0000 | 1,424 ,246
Makine/Techizat/Teknoloji | 2,6111 | 4,0000 | 3,1667 | 2,8333 | 5,609 ,002
Hammadde / Tedarik 2,5000 | 3,1919 | 3,0185 | 2,1667 | 1,513 221
Uretim 3,0000 | 2,8182 | 3,2222 | 2,0000 | 1,030 ,387

1: “1-9” 2: “10-49” 3: “50-249” 4: 249°dan fazla

Hoteling T = 1.446 p=0,119

Analiz sonucu elde edilen verilere bakildiginda Makine/Techizat/Teknoloji

faktor degigkini itibariyle ¢aligtirilan personel sayilari arasinda bir farklilik oldugu

goriilmektedir. Ancak Hoteling testi sonuglarina bakildiginda ( p=0,119 ) modelin

geneli itibari ile anlamli bir farklilik olmadig1 goriilmektedir. Sonug olarak personel

say1st ile kalite kontrol sorunlar1 arasinda anlaml bir iliski olmadig1 sdylenebilir.
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Cevaplayicilarin Yasina Gore Kalite Kontrol Sorunlari Degerlendirmeleri

Manova analizi sonucunda, cevaplayicilarin yasmma gore isletmelerin kalite
kontrol sorunlar1 degerlendirmesinde anlamli bir farklilik olmadigi ortaya ¢ikmistir

(Tablo 19).

Tablo 19: Cevaplayicilarin Yasima Gore Isletmelerin Kalite Kontrol sorunlarmm Farkli Olup

Olmadigin1 Gésteren Varyans Analizi Sonucu Ozeti

Ortalamalar
Faktorler F Anlamhhk
1 2 3
Yonetim ve Kalite 3,0556 | 2,9619 | 3,8831 | 4,522 ,015
isgiicii 3,5278 | 3,4667 | 3,6591 | ,195 ,823
Miisteri Beklentileri 3,2500 | 3,0167 | 3,2727 | ,307 137

Makine/Techizat/Teknoloji | 3,3148 | 3,5778 | 3,9394 | 1,169 ,318

Hammadde / Tedarik 2,8519 | 3,1222 | 3,0909 | ,465 ,631

Uretim 2,8889 | 2,8000 | 3,3636 | 1,087 ,344

1: “30 yas ve alt1” 2: “31-40 yas aras1” 3: “41 yas ve iizeri”
Hoteling T = 1.572 p=0,112

Isletmelerin calistirdiklar1 personel sayilari ile kalite kontrol sorunlari arasidaki
iligkiye benzer bir iligki burada da s6z konusudur. Cevaplayicinin yas: ile kalite kontrol
uygulamalarinda karsilasilan sorunlar arasindaki iliski modelin geneli itibari ile
(Hoteling T = 1.572 p=0,112) anlaml1 bir diizeyde degildir.
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Cevaplayicilarin  Toplam s Tecriibelerine Gore Kalite Kontrol Sorunlan

Degerlendirmeleri

Manova analizi sonucunda, cevaplayicilarin toplam 1is tecriibelerine gore
isletmelerin kalite kontrol sorunlar1 degerlendirmelerinin, %5 anlamlilik diizeyinde

farkli oldugu ortaya ¢ikmustir (Tablo 20).

Tablo 20: Cevaplayicilarin Toplam Is Tecriibelerine Gére Isletmelerin Kalite Kontrol

Sorunlarinin Farkli Olup Olmadigim Gosteren Varyans Analizi Sonucu Ozeti

Ortalamalar
Faktorler F Anlamhhk
1 2 3
Yonetim ve Kalite 3,1818 | 2,8111 | 3,7899 | 7,238 ,002
isgiicii 3,8182 | 3,2823 | 3,7647 | 2,663 ,079
Miisteri Beklentileri 3,5000 | 2,8710 | 3,3824 | 1,736 ,185

Makine/Techizat/Teknoloji | 3,5455 | 3,3441 | 3,9804 | 2,001 ,145

Hammadde / Tedarik 2,9091 | 3,0323 | 3,1176 | ,154 ,857

Uretim 2,6364 | 2,9032 | 3,1765 | ,828 ,442

1: “S yil ve alt1” 2: “6-15 yil aras1” 3: “16 yil ve listii”
Hoteling T = 2.119 p= 0,022

Cevaplayicinin  toplam is tecriibesi ile kalite kontrol uygulamalarinda
karsilasilan sorunlar arasindaki iliski yonetim ve kalite faktor degiskeni itibariyle
gerceklesmistir. “16 yil ve {istii” tecriibesi olan yOneticiler, tecriibesiz ve az tecriibeli
yoneticilere oranla, yonetim ve kalite faktor degiskeni itibariyle, daha fazla sorun

yasamaktadirlar.
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Cevaplayicilarin Mevcut Gorevlerindeki Is Tecriibelerine Gore Kalite Kontrol

Sorunlar1 Degerlendirmeleri

Manova analizi sonucunda, cevaplayicilarin  mevcut gorevilerindeki s
tecriibelerine gore isletmelerin kalite kontrol sorunlar1 degerlendirmelerinin, %5

anlamlilik diizeyinde farkli oldugu ortaya ¢ikmistir (Tablo 21).

Tablo 21: Cevaplayicilarin Mevcut Gérevlerindeki Is Tecriibelerine Gore Isletmelerin Kalite

Kontrol Sorunlarinin Farkli Olup Olmadigini Gésteren Varyans Analizi Sonucu Ozeti

Ortalamalar
Faktorler F Anlamhhk
1 2 3
Yonetim ve Kalite 3,1508 | 2,9585 | 3,8143 | 3,394 ,041
isgiicii 3,7778 | 3,2097 | 4,0250 | 5,174 ,009
Miisteri Beklentileri 3,6389 | 2,6613 | 3,7000 | 6,321 ,003

Makine/Techizat/Teknoloji | 3,7593 | 3,3011 | 4,0333 | 2,284 111

Hammadde / Tedarik 3,3148 | 2,7849 | 3,3000 | 2,315 ,108

Uretim 2,8333 | 2,9032 | 3,2000 | ,374 ,690

1: “S w1l ve altr” 2: “6-15 yil aras1” 3: “16 yil ve {istii”
Hoteling T = 2.023 p= 0,030

Cevaplayicmin - mevcut gorevlerindeki is tecriibesi ile kalite kontrol
uygulamalarinda karsilagilan sorunlar arasindaki iligki, yonetim ve kalite, isgiicli ve
miisteri beklentileri faktor degiskeleri itibariyle gergeklesmistir. “16 yil ve sti”
tecriibesi olan yoneticiler, az tecriibeli yoneticilere oranla, yonetim ve kalite, isgiicii ve

miisteri beklentileri faktor degigkenleri itibariyle, daha fazla sorun yasamaktadirlar.
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Cevaplayicilarin Cinsiyetlerine Gore Kalite Kontrol Sorunlar Degerlendirmeleri

Erkek ve kadin cevaplayicilarin frekans degerleri arasindaki fark homojen bir

analiz yapmay1 engellediginden faktor degiskenleri itibariyle cevaplayicilarin

cinsiyetleri arasinda anlamli bir fark olup olmadig1 analiz edilememistir.

CINSIYET
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ERKEK KADIN

CINSIYET

“Erkek = 56, “Kadin = 4”

Sekil 23: Cevaplayicilarin Cinsiyet Durumu
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SONUC

Imalat isletmelerinin kalite kontrol uygulamalarinda karsilastiklari sorunlara etki
eden faktorlerin belirlenmesine yonelik Malatya Organize Sanayi Bolgesi’nde yapilan
arastirma neticesinde, isletmelerin yasamis olduklari kalite kontrol sorunlarnda alti
faktor etkili oldugu sonucu ortaya c¢ikmistir. Bu faktorler, “Yonetim ve Kalite”,
“Isgiicii”, “Miisteri Beklentileri”, “Makine/Techizat/Teknoloji”, “Hammadde/Tedarik”

ve “Uretim” olarak adlandirilmislardir.

Isletme yoneticileri, kalite kontrol uygulamalarinda karsilasilan sorunlarin
yasanmasinda basta en etkili ilk iki faktor olmak iizere bu alt1 faktorii dikkate alarak
kalite politikalarini tespit etmelidirler. Bu kalite politikasi olusturulurken, kalite ekstra
bir maliyet unsuru olarak goriilmemelidir. Elbette ki kalite ve kalite kontrol ¢alismalar1
icin belirli bir maliyete katlanilmas1 gerekmektedir. Ancak kaliteye yapilan yatirim uzun
vadeli diisiiniilmeli ve bu uygulamalarin geri doniisliniin ¢ok daha fazla olacag:
bilinmelidir.  Kaliteye inanilmali ve tim isletme fonksiyonlar1 igerisine
yerlestirilmelidir. Yonetim ve kalite faktoriine bagh olarak yasanan sorunlar ancak bu

sekilde ¢oziilebilecektir.

Isgiicii faktdriine bagl olarak meydana gelen sorunlara bakacak olursak, egitim,
motivasyon ve tecriibe konulariyla ilgili isletmelerin eksiklerini kapatabilmeleri igin
diizenli olarak yapilacak mesleki ve genel bilgilendirme egitimlerini ger¢eklestirmeleri
gerekmektedir. Ise alimlarda daha dikkatli olarak isini severek yapacak, titiz ve dikkatli

personel alimlar1 yapilmaya ¢alisilmalidir.

Arastirma sonucunda, isletmelerin etkili bir bilgi sistemi kuramadiklari, basit
dokiimantasyon kayit programlariyla islerin yiiritildigi goriilmektedir. Kalite kontrol
ile ilgili etkin analizler yapabilmek i¢in, yonetim kararlarina destek saglayacak yonetim

bilgi sistemlerine ihtiya¢ duyulmaktadir.

Sonug olarak Malatya Organize Sanayi Bolge’sinde gerceklestirilen bu ¢aligma,
bu bolgede faaliyet gostermekte olan isletmelerimizin kalite kontrol uygulamalarinda
cesitli sorunlarla karsilastiklarmi ortaya koymustur. Isletmelerin yapisal 6zelliklerine
gore farklilik gostermekte olan bu sorunlarm ¢dziimil icin isletmelerin kurumsallasma

icin c¢aba sarf etmeleri, Kkalite kavramima bakis agilarini degistirmeleri ve bilimsel
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yontemlerin bagarisina inanarak ileri kalite kontrol ydntemlerini kullanmalari

gerekmektedir.
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Sayin yetkili,

Malatya organize sanayi bolgesindeki isletmelerimizin kalite sorunlarini tespit etmeyi amaglayan bir arastirma yapmaktayiz. Arastirma

sonucu elde edilecek veriler bir yiiksek lisans tezinde, sadece bilimsel amaglar dogrultusunda kullanilacaktir.

Elde edilecek bilgilerin gegerliligi ve arastirmanin basarisi agisindan, vereceginiz tam ve dogru cevaplar biiyiik 6nem tagimak tadir.
Aragtirmaya ait bulgular, cevaplayici bilgileri kisminda yer alan e-posta adresiniz araciligi ile sizlerle paylasilacaktir. Arastirmaya gostereceginiz

ilgi, ayiracaginiz degerli zaman ve katkilariniz i¢in tesekkiir eder, calismalarimzda kolayliklar dileriz.

Arastirmaci Danigsman
Ars. Gor. Mustafa DESTE Dog. Dr. Abit BULUT
Bozok Universitesi In6nii Universitesi
Isletme Bilgileri
Sektor : () Tekstil () Gida () Plastik ()Diger...cocvvveiiiiinanne.
Personel sayisi ()19 () 10-49 () 50-249 () 249’dan fazla
Hedef pazar :( ) Yurtigi () Yurt dist (Hangi tilke(ler) oldugunu yaziniz.............c.cooiiiiiiiiinininenn. )

Kurulus tarihi .

isletmelerde ortaya cikmasi muhtemel kalite kontrol sorunlar: asagida verilmistir. isletmeniz acisindan
bu sorunlara katilma derecenizi ilgili kutucugu isaretleyerek belirtiniz.

Kesinlikle

Katilmiyorum

Katiliyorum

Kararsizim

Katilmiyorum

Kesinlikle

Katilmiyorum

Motivasyon yetersizliginden kaynaklanan sorunlar yaganmaktadir.

Calisanlarin egitimlerindeki yetersizlikten kaynaklanan sorunlar bulunmaktadir.

Tedarik edilen hammaddenin kontrolii noktasinda sorunlar yasanmaktadir.

Tedarikgi degerlendirme sisteminin olmamast hammadde kalitesinde degisiklige neden olmaktadir.

Isciler yaptiklari isi 5Snemsememektedirler.

Kayit girisi yapan personelin yanlis veri girisi yapmasi, hata kaynaklarina ulagilmasini zorlagtirmaktadir.

Uygulanmak istenilen kalite kontrol yontemleri i¢in iist yonetimden destek alinamamaktadir.

Hatal iiriin oranlar1 yiiksek oldugundan kalite limitleri agilmak zorunda kalmaktadir.

Calisanlarin tecriibesiz olmalarindan kaynaklanan sorunlar yaganmaktadir.

Kalite kayitlarin bilgisayar ortaminda saklanmamas: etkin analizler yapilmasini gii¢lestirmektedir.

Ust ydnetim kalite caligmalarina tam destek vermekte ancak maliyet ile ilgili problemler astlamamaktadir.

Uriin kalitesi icin siire¢ kalitesinin saglanmasinin gerektigi bilinmemektedir.

Karar vermede yardimci olacak ve etkin analizler yapabilecek bir bilgi sistemi olusturulamamaktadir.

Potansiyel kalite sorunlarina karsi etkin bir erken uyar1 sistemi kurulamamaktadir.

Kullanilan makine ve techizat istenilen kalite seviyesine ulasilmasini engellemektedir.

Modern iiretim tekniklerinin uygulanamamasi iiretim siireglerinin kalitesini diisiirmektedir.

Dabha kaliteli {iretim yapabilmek ve hatal1 iiriin miktarini azaltabilmek icin yeni makine ve techizata ihtiyag
duyulmaktadir.

Miisterilerin kalite beklentileri siirekli degisim gostermektedir. Ayn1 kalitedeki iiriin i¢in ayni miisteriden bir
sonraki partilerde veya farkli bir miisteriden sikdyet gelebilmektedir.

Miisterilerin kalite limitlerini kendilerinin belirlemek istemeleri, kalite anlayisinin standartlagtirilmasini
zorlastirmaktadir.

Kalite kontrol faaliyetleri toplam kalite yonetimi gercevesinde degerlendirilmemekte ve bir boliime ait bir
sorumlulukmug gibi algilanmaktadir.

1. isletmenizde kalite kontrol uygulamalan icin ézel bir béliim (departman) veya miidiirliik var midir?

() Evet () Hayir
Cevabiniz evet ise, bu birimin adini yaziniz. ....................

2. IS0 9000 kalite yonetim sistemi belgesine sahip misiniz?

() Evet () Hayir

3. lsletmenizde hangi alanlarda, Kalite Kontroliin uygulanmas gerektigine inamyorsunuz?
( ) Tasarim () Sevkiyat
() Tamamlanmus iiriinler () imalat
( ) Planlama () Satin alma ve tedarik
()Diger(ee.eeeeeiieiiiiiieeans )



4. Kalite kontrol uygulamalarinda hangi yontemleri kullamyorsunuz? isaretleyiniz.

() Gozle Kontrol () Sebep-Sonug Diyagramlari
( ) Kabul Orneklemesi () Pareto Analizi
() Istatistiksel Siire¢ Kontrolii () Kontrol Kartlar1
() Deney Tasarim1 () Dagilim Diyagramlari
() Muayene () Histogramlar
Diger (belirtiniz)
() e () oo

5.  Yukarida isaretlemediginiz yontemleri kullanmama sebepleriniz nelerdir?
() Yiiksek maliyet gerektirmesi
() Uretim sistemimize uygun olmamalari
() Urettigimiz iiriinlerin kontroliinde uygulanamayacak olmalari
() Diger yontemlerin istedigimiz kalite seviyesine ulagmada yeterli olmasi
() Uygulayacak personelin olmamasi

6. Uretim ve Kalite kayitlar1 bilgisayar ortaminda saklamyor mu?

() Evet ( ) Hayir
Cevabiniz evet ise, kayit ve analizler i¢in kullandiginiz program(lar)1 yaziniz.
Lo 2 3 Ao

7. Kalite ile ilgili analizler nasil yapiliyor?
() Fire oranlarina bakilarak
() Uretim miktarina bakilarak
() Miisteri sikayetlerine bakilarak
() Tim iiretim parametreleri goz 6niine almarak

()DIger(eeeeueeeeeieiiiiieeen, )

8. Kalite kontroliinde yasadigimz sorunlarin kaynagi olarak gordiigiiniiz ii¢ tanesini secerek piramide yerlestiriniz.

-Isgiicii

-Makine / Techizat / Teknoloji
-Hammadde / Tedarik
-Yontem

-Uretim sistemi

-Miisteri beklentileri

-Bilgi sistemi

-Yonetim anlayist

Cevaplayic bilgileri
Isletmedeki goreviniz
Uzmanlik daliniz
Yasiniz
Mevcut gérevdeki tecriibeniz
Toplam i tecriibeniz
Cinsiyetiniz
E-posta adresiniz




MALATYA ORGANIZE SANAYI BOLGESINDE
FAALIYET GOSTEREN iSLETMELER
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GIDA iISLETMELERI

AKBAS GIDA SAN.DIS TIC. A.S.

AKBAS GIDA VE TEKSTIL SAN.DIS.TIC.A.S.

ALTINTEL KADAYIF FAB.GIDA SAN.LTD.STI.

ANADOLU KAYISI SAN.VE TiC.LTD.STI.2

ANKA GIDA TEKSTIL INS.SAN. VE TIC.

AYKA BULGUR FAB.TiC.SAN.LTD.STI.

AYSULTAN SEKERLEME GIDA SAN.VE TiC.A.S.

BASYURT TARIM URN.SAN.TIC.AS

BER GIDA

BOYRAZOGLU GIDA SAN.TIC.AS.

CAGDAS KAYSI

CELEBI GIDA

DOGANCAN GIDA TARIM URUNLERI LTD. STI

DURU GIDA SAN. VE TIC. AS.

EREN BULGUR FAB. SAN. TIC. LTD. STI.

ERSOY TEKSTIL VE TARIM UR. SAN. TIC. A.S.

FERIT ERENLER DIS TiC.GIDA SAN .LTD.STi

FIRAT UNVE YEM SAN.TIC.LTD.STL

GOCMEZ TARIM URUNLERI GIDA SAN. TIC. A.S.

HAS BULGUR SAN.

ILBAY TARIM URUNLERI SAN. VE TIC. LTD.STL

ISPIR GIDA INS.IHR.SAN.TIC.LTD.STI

KACMAZLAR GIDA MAD. DERI UR.SAN. LTD.STI.

KAYISI BIRLIK TARIM SATIS KOOP.

KAYSTAR TARIM URN.SAN.TIC.LTD.STI

KIRICILAR GIDA

M&P PIRLANTA TARIM URN.LTD.STI

MALSA GIDA SAN. TIC. PAZ. LTD.STI.

MERT GIDA GIYIM SAN. VE TIC. A.S.

NAM INSAAT TIC. SAN. LTD. STI.

OBIO ORGANIK URN.TIC.SAN.LTD.STI

RAM GIDA SAN. DIS TIC. A.S.

SOYTAS GIDA MAD. IML. SAN. VE TIC. AS.

TURKEL GIDA SAN.VE TIC.LTD.STI

TURSAN TARIM URUNLERI SAN. VE TIC. LTD.STI.

VEKA GIDA SAN. VE TIC. LTD. STI.

ZEYVELI BULGUR FAB.GIDA SAN TIC. LTD. STI.



http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=77
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=78
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=71
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=66
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=114
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=104
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=50
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=123
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=75
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=83
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=45
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=144
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=55
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=109
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=124
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=79
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=42
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=135
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=81
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=72
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=5
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=41
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=105
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=69
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=11
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=17
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=107
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=115
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=74
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=70
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=73
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=92
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=136
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=106
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=49
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=56

TEKSTIL iISLETMELERI

7 AS BRANDA PVC KAPLAMA A.S

ALDIN TEKSTILSAN.VE TiC.LTD.STI.

ANATEKS ANADOLU TEKSTIL FABRIKALARI A.S.

ARISAL INS.SAN.TIC.LTD.STIL.

AY-PA PLASTIK SAN.MUT.ESYALARI TIC.VE SAN.

BABACANTEKS ORME PAZ.VE SAN.TIC.LTD.STi

BESEL TEKSTIL SAN.VE TIC.A.S.

BOYRAZ TEKSTIL IML.SAN.TIC.A.S.

ENGUR TEKSTIL SAN. VE LTD.STI.

ESENTEKS A.S.

EYI TEKSTIL SAN. TIC. A.S.

FATIH YAPI TEKSTIL SAN. VETIC. AS.

FIRAT ENTEGRE TEKSTIL A.S.

GAP GUNEYDOGU TEKSTIL SAN.VE TIC.A.S.

GULTEKINLER TEKSTIL ENDUSTRI TIC. A.S.

GUZELLER TEKSTIL A.S.

HAYAT TEKSTIL SAN. VE TIC. LTD. STI.

ILSAN TEKSTIL SAN. VE TIC. A.S.

KAHVELER HALLI, IPLIK IML. SAN. TIC. LTD. STI.

KARAGOZLULER TEKSTIL SAN. VE TIC.A.S.

KARAGOZLULER TEKSTIL SAN. VE TIC.A.S.

KOCOGULLARI TEKSTIL KONF.PLASTIK LTD.STI.

KOZA TEKSTIL SAN

KOLUK IPLIK SAN. A.S.

MALATYA BELEDIYESI

MALATYA BOYA EMPRIME FAB. AS.

MALATYA IPLIK SAN. VETIC. AS.

MDS TEKSTIL URUNLERI SAN. TIC. LTD.STI.

MERT IPLIK DOKUMA SAN. VE TIC. A.S.

NALCIOGULLARI TEKSTIL SAN. VE TIC. LTD. STI.

ONDER TEKSTIL UR. IMA.SAN. TIC. A.S.

OZ EKERSAN A.S.

OZ KRISTAL IPLIK A.S.

OZYURT TEKSTIL SAN. VE TIC. A.S.

PENTEKS ORME SAN. VE TIC. A.S.

ROTA TEKSTIL SAN. VETIC. AS.

SAFTEKS TEKSTIL A.S.

SISUMI DISTIC. VE TEKSTIL SAN. AS.



http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=7
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=8
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=24
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=122
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=19
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=145
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=48
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=76
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=103
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=52
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=111
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=3
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=4
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=30
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=84
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=31
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=88
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=125
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=118
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=142
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=63
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=59
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=108
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=25
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=121
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=26
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=113
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=95
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=23
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=15
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=90
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=94
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=58
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=20
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=117
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=22
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=38
http://www.malorsa.org.tr/sayfa.asp?syfno=firmagor&ref=9

TAHA TEKSTIL SAN. TIC.A.S.

TOKA TEKSTIL SAN. VE TIC. LTD.STI.

TOMBUL TEKSTIL GIDA SAN.

TURKOGLU GIDA SAN. IHR. VE ITH. A.S.

YAKA TEKSTIL SAN. TIC.A.S.

YAKA TEKSTIL SAN.VE TIC.AS. Il

PLASTIK VE DiGER

ADALILAR KERESTECILIK TiC. VE SAN. LTD. STi

AKKOL MAKINE IMA.SAN.VE TIC.A.S.

ALTAY CiVi VE TEL SAN.TIC.LTD.STI.

ART MODEL PERFORJE MAK. SAN. LTD. STI.

ASLAN ELEKTRONIK SAN. VE TIC. LTD.STIL.

ASLANTEPE ORMAN URUNLERI

BALIKCI PLASTIK SAN VE TIC. A.S.

BARAN INS. TAAHHUT TiC.LTD.STI.

CAN TUR TURIZM SAN.A.S.

CETAS EMAYE SAN.

DEMIR IS MAK.iIMA.SAN.VE TIC.LTD.STI.

DEMIR PLASTIK SAN.TIC.A.S.

DENIZ EMAYE SAN.VE TIC.A.S.

DUNYA AMBALAJ SAN. VE TIC. A.S.

FIDAN ORMAN URUNLERI SAN. TIC. LTD.STI.

INCI MAKINE IMALAT SAN. LTD.STI.

ISISAN MAKINA SAN. A.S.

INTERPAK AMBALAJ SAN. VE TIC. LTD.STI.

IS TEKSTIL SAN TIC.LTD.STI.

IZOTAS YAPI KIMYASALLARI BOYA INS.

KOLUKOGLU BOYA SAN TIC.A.S

MASTAS MALATYA SERAMIK INS. TEKS.SAN. TIC. A.S.

MIMSAN MAKINE INSAAT TIC. LTD.STI.

MULTI MINERAL KIMYA SAN. VE TIC. AS.

OZ ISIK SERAMIK SAN. VE TIC. LTD.STI.

0Z KARAKUS MERMER SAN. VE TIC. LTD. STI.

OZ SAHINLER AYAKKABI LTD.STI

0OZ SARK MAKINE SAN.1

0OZ SARK MAKINE SAN.2

OZ YALCIN MASURA VE AMB. SAN.TIC. A.S.

OZYER YEROGLU CELIK ESYA SAN. VE TIC. LTD.STL
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PASA YILMAZ

PENKA PLASTIK SAN. INS. TiC. LTD. STI.

PETAS PETROL VE GIDA URUNLERI IMALAT SAN. TIC.
LTD. STI.

SABIT GEMICI

SAFA MERMER KARO LTD.STI.

SAFAK YEM SAN.

SA-SE TEKSTIL SAN. TIC. AS.

SEHER YEM

SEM METAL VE PLASTIK SAN. TIC. LTD.STI.

SEVVAL PAZARLAMA DIS TIC. AS.

SOMAY PLASTIK TiC.VE SAN.LTD.STI.

SUKRU BOZACI

TSE

YAPITEKS INS. TEKS. SAN. TIC. LTD. STI.

YENI KOMSUGIL IYAPI KIMYA SAN. DIS TIC.A.S.

YILMAZLAR AMBALAJ SAN. TIC. AS.

ZENGI PLASTIK INS. TEKSTIL LTD.STI.
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