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iSLETME

SANAYi iSLETMELERINDE KALITE KONTROLII VE TUMOSAN A.S.'DE KALITE
KONTROL{I UYGULAMASI

Doc. Dr. Mahmut TEKIN (*)
Ars. Gor. Hasan K. GULTS (**)

OZET

Giiniimiz isletmelerinde Uretilen mamdillerin kalitesinin artirlmasi ve kabul
edilebilir bir diizeye gikanlmasi son derece énemli olmaktadir. Uretilen mamiillerin
ihrac edilebilmesi ve dis pazarlarda satilabilmesi bu pazarlarin kabul edecegi kalite
standartlarinda mamiil Uretebilmesine bagh olmaktadir. Ozellikle gelismekte olan
tilkelerin yeni pazarlara girebilmesi ve bu pazarlarda rekabet edebilmeleri trettikleri
mamiillerin kalitesiyle ilgilidir.

istenilen kalite diizeyinde mamiil Uretmek sadece nihai mai uliin kontrol e-
dilmesi ile miimkiin degildir. Kaliteli Gretim, Gretim stireci bir buti, olar-i disli-
niilerek, tiretime iliskin tiim safhalan etkili bir sekilde kontrol ed n bir I .ite kontrol
sistemiyle miimkiin olabilecektir. Bu nedenle tiretilen *hai mamulle bi likte ‘slet-
meye giren bitiin hammaddeler yari mamuller, parcalar * b. ile dontistiirme stre-
cinde etVili bir sekilde kontrol edilmelidir.

Bu calismanin amaci, sanayi isletmelerinde kalite kontrol o nin yeri
ve dnemini belirtmektir. Bu amacla bir sanayi isletmesinde ialite konaol faaliyetleri
incelenmis ve kabul drneklemesi yardimiyla kalite kentrol uygulamast yapiimistir,

1. Kalite ve Kalite Kontroliiniin Tanimi

Kalite kavrami giiniimiizde gittikce artan bir siklkta kullanilmakla birlikte,
cesitli mesleki yaymlarda ve guinllk hayatimizda kalite ve kaliteyle ilgili kavramlarda

belirli bir kavram birlii  + olmadigl goriilmektedir. Kaliteli mamdl, pahaliligina
~ya saglam’ 2l tanimlanir, Bu duruma baglh olarak kaliteli mamul eksik,
nlisve g haen daha dar kapsamda ifade edilmektedir. Kalite mutlak anlamda

en iyl demek degildir (1). Ornegin "Vakko" marka kravat ile "Dk’ marka kravat ara-
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sinda kalite bakimindan nasil bir fark bulunmaktadir. Vakko marka kravat daha kali-
telidir demeden &nce iki kravatin hitap ettigi tiiketici kitlesinin kulanilis amaclarini
dikkate almak gerekir. Her iki marka kravat ayni fonksiyonu yerine getirmekle bir-
likte, farkli tiiketici gruplarinin isteklerine cevap vermektedir. Fiyatlan arasinda da
biiyiik fark bulunmaktadir. Elektrikgilikte kullanilan giimiis ve bakir kaplamaliiietken
tellerden, giimis kaplamali iletken tel daha kalitelidir. Ancak bununla birlikte her iki
telin kullamildigi alanlar birbirinden farklidir. Eger bakir iletken telin kullanilabilecegi
bir yerde glimiis iletken kullaniimis ise sadece maliyetleri artiracaktir.

Bir mamiiliin kalitesi mamuliin fonksiyonuna gére anlam tasimaktadir (2).
Kaliteli mamul mamidiltin kullanilacagi amag acisindan ele alinmalidir. Eger bir ma-
mil, mamiili kullanan tiiketicinin kullanim amacini karsiliyorsa o mamiiliin kaliteli
bir mamiil oldugu séylenebilir (3). Baska bir ifadeyle kalite "amaca uygunluk dere-
cesidir' (4).

Kalitede amag, mamiilii kullanacak olan kisinin ihtiyaclarinin giderilmesi ve
tiiketicinin 6deme imkanlanna bagli olarak belirlenecektir. Tiiketici kalite konusunda
mamiilden ne beklendigini acikca bilmeli ve kullanim yerinin gerektirmedigi 6zel-
likler tizerinde durmamalidir. Bir mamulun kalitesinin belirleyen iki temel faktdrden
birincisi mamultn kullamim amaci ikincisi ise mamuliin fiyatidir. Bu iki temel fakts-
riin yanisira mamitiltin kalitesinin tanimlanmasinda etkili olan kalite fakt&rler sunlar-
dir (5);

Pazara yonelik kalite, Dizayn Kalitesi, Uygunluk kalitesi, Tiiketici Tercihi, Ma-
muliin Fonksiyonel Ozellikleri, Guvenirlik, Kullanim Siiresi, Uretim Maliyetleri, Tek-
noloji Diizeyi ve Uretim Metotlaridir,

2. Kalite Kontroliiniin Amaclan

Kalite kontroltiniin ana amaci tiiketicinin ihtiyag duydugu mal ve hizmetleri
‘en ekonomik diizeyde karsilamaya calismaktir. Baska bir ifadeyle kalite kontroliinde
amag ¢ok yiiksek maliyetle cok yiiksek kalitede mal veya hizmet lretmek degil,
tliketicinin gelir diizeyine uygun olarak en ekonomik kalitede mal veya hizmet {i-
retmektir (6). Uretici acisindan ise kalite kontroltintin amaci yiiksek kaliteli mal veya
hizmet tretmek ve Ureticiyi ihracata yonlendirmektir (7).

Kalite kontroltiniin ana amacina bagli olarak birtakim alt amaclan da sézko-
nusu olmaktadir. bu alt amaclar sunlardir; '

- Isletmelerde verimliligi artirmak,
- Daha yiiksek kalitede mamiil tiretmek,

- Uretim giderlerini azaltmak,
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- Mamul dizayninin gelistirmek,

- Kalite ve giivenirlik konusunda mamule ve isletmeye duyulan giiveni ar-
tirmak,

- Musteri sikayetlerini azalfmak,
- Fabrikaya hatali mal girisini 6nlemek,
- Rakiplere karsi Ustlinltik saglamak,
- Siparislerin zamaninda teslimini saglamak,
- Personelin moralinin yiikselmesini saglamak °
- [sci-isveren iligkilerini olumlu hale getirmek
- Uretim hattindaki gecikmeleri &nlemek,
- Diistik kaliteli ve hatall mamul sayisini azaltmak,
- Kalite standardizasyonu saglamak, :
» - Miamuliin pazarlé.nmasml kolaylastirmak

Bu amaglar dogrultusunda kalite faaliyetleri asagidaki faydalar saglayacaktir
(8);

- Hatali mamiil sayisi ve hurda orani azalir,

- Makina is kapasitesi 9aha iyi 6grenilerek daha ekonomik bir is planlamasi
yapilir, - :

- Iscilerin morali yiikselir,

- Uretim maliyetleri azalr,

- Musteri sikayetleri azalir,

- Tiiketicilerin mamiilden ne bek!édigi daha iyi anlasilir.

- Tijketicilérin etkili bir bicimde korumasi miimkiin olabilir.

- Yiiksek kaliteli mamdiil {iretimiyle tlketicinin yerli mamule olan gliveninin
artmasi saglanir.”

Kalite kontroliiniin etkin bir sekilde yerine getirilmesi lilke ekonomisi agisin-
dan oldukca énemlidir. Bununla birlikte halen sanayide bazi yoneticiler kalite kont-
roliinti, ek bir maliyete neden olan {iretimi yavaslatan ve bu nedenle kazanci
diistiren bir faaliyet olarak gorirler. Ancak unutulmamasi gereken nokta bir islet-
mede gercek anlamda kalite kontroll uygulandiginda hem o isletmenin hem de
tilkenin geliri artacaktir. Kalite kontroliinde amag tliketiciyi kot kaliteye karsi koru-.
mak iji'eticiyi ise, iyi kalite konusunda &zendirmektedir (9).



Kalite kontroltiniin etkin bir sekilde yapilabilmesi tilke ekonomisi acisindan
snemli olmaktadir. Kalite kontroliiyle ic ve dis pazarlara daha yiiksek kaliteli
willerin sunulmasiyla, milli gelirde dnemli artislar saglanabilecektir. Ayrica ka-
n yikselmesi, sonucu isletmelerde tretkenlik ve verimlilik artacagindan enf-

n oraninda énemli diistisler meydana gelebilecektir (10).

3. Kabul Omeklemesi

abul Srneklemesi isletmelerde kalite kontroliinde uygulanan istatistiksel
kal ntroliintin en énemli metodlanindan birisidir. Temel olarak kalite kontrol
teki ! i "Kontrol Teknikleri' ve “istatistiksel Teknikler' olmak {izere ikiye ayrilmak-
tadir. Lontiol teknikleri drnekleme esasina dayanmip, hatali mamuller saglamlardan
aynlmalicadir. istatistisel kontrol tekniklerinde ise mamiiliin kalitesi kontrol edil-
mektec - Kontrol ile istatistiksel kalite kontrolii arasindaki temel fark birincisinin
mamtilt, ikincisinin mamdltin tretildigi stireci kontrol etmesidir. Kabul &rneklemesi
de kontrol teknikleri iginde incelenmektedir. Kiitle halinde tretimin sézkonusu ol-
dugu curumlarda kabul érneklemesinin 6énemi daha da artmaktadir. Ciinkii kabul
orneklemesin isletmeye gelen mallann belli bilyiikliikteki bir 6rnek hacmi muayene
edilerek kalitede &zelliklerine uygun olan émeklere iliskin partiler kabul, uygun ol-
mayan Grneklere iliskin partiler reddedilir. Bu calismada TUMOSAN A.S. 'de kabul
orneklemesiyle kalite kontolli uygulamasi yapilmistir.

4. TIMOSAN A.S. 'de Kalite Kontrolii Uygulamasi

Timosan A.$. 23 Haziran 1976 tarihinde kurulmustur. TUMOSAN A.S. hedef
olarak bes biiyik projeyi ele almistir. Bunlar; Traktor projesi, Dizel motorlari projesi,
Hafif dizel motorlan projesi, Kamyon ve agir kamyon dizel motorlari projesi ve
Aktarma organlan projesidir. Bu pfo}elerin fizibiliteleri kisa stirede tamamlanarak,
proje calismalarinda tesvik tedbirlerinden faydalaniimistir. Bu projeleri' lisans ve
teknik igbi:iigi ile gerceklestirmek icin Traktdr ve Traktor motorlan icin Fiat firmas,
Kamyon ji:otorlan igin Daimler Benz firmasi, Agir kamyon motorlan icin Volvo fir-
masl, Haii' lizel motorlan igin Mitsubishi firmasi, Disli kutusu icin Zahnradfabrik
Freidrisch e firmastyla lisans, ikmal, miihendislik, pazarlama ve egitim konularin-
da anlasnialar yapilmustir.

TUMOSAN A.S. Kamyon ve Agir Kamyon Dizel motorlan projesinin yiirii-
tilmesini, serrmayesinin % 82.8'1 TUMOSAN A.S.'ne ait olan AKMOSAN AS: e
devretm: tir. Aktarma organlan ile Hafif Dizel motorlar projeleri durdurulmustur.
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Traktér projesi ile Dizel motorlar projelerinin yatinmlari ise halen devam etmekte-
dir. T

TUMOSAN A.S.'de kabul érneklemesi faaliyetleri kalite mudurligine bagh
Giris Muayenesi Kisim Miidirligt tarafindan yerine getirilmektedir. Kabul érnekle-
mesi, Giri; Muayenesi Numune Alma Pl:iina gore yapilmaktadir.

isletmede yapilan uygulamada bilgisayar kullaniimis olup, bu amacla bir bil-
gisayar programi gelistirilmistir. Programa gerekli verilerin girilmesi sonucunda
partilerin kabul ihtimalleri, cikan ortalama kaliteleri, ortalama muayene sayilari ve
bunlara ilistir faaliyet karakteristigi, cikan ortalama kalite ile ortalama toplam mua-
yene egrileri elde edilmektedir.

isletmede yapilan uygulama sirasinda dikkati ceken husus, kabul érnekleme
islemleri titizlikle yerine getirilmekle beraber, gelen parti bilylkligtine bagl olarak
alinan numune sayisi, plana gore alinmasi gerekenden daha azdir. Bu durum ma-
mullere iliskin imalatci kalite sicil kartlarinin incelenmesi sonucunda acikca gortle-
bilecektir. Omek hacminin olmasi gerekenden kiiclik tutulmasi plandan beklenen
faydayi azaltirken, ayni zamanda tliketici riskini artirmakta, buna karsilik Gretici ris-
kini azaltmaktadir, Bu duruma bagl olarak muayene edilecek mamul sayisi azala-
cagindan muayene masraflarrda cdiisecektir. Ancak burada dzelikle dikkate alinmasi
gereken nokta, kétl kalitedeki bir partinin kabull sonucu meydana gelecek anza-
larin ve Gretim kayiplanmin yol acacagi masraflardir. Bu nedenle numune alma
planlan hem Uretici hem tiiketici ihtiyaclarini en iyi sekilde karsilacak bicimde ha-
zirlanmaktadir.

Ornek hacminin gereginden kiigik tutulmasinin mahzurlarini incelemek a-
maciyla isletmede uretilen motorlarla ilgili iki dGnemli parca ele alinmistir. Bu par-
<;a1ar; :

- Kam Mili

- On Mesnet

Kam mili motorun subap ve yag pomposinin galismasini saglayan onemli bir
parcadir. Kam mili istenilen kalite diizeyinde olmazsa motor verimli bir sekilde ca-
lisamaz ve motorda onanm maliyeti yiiksek arzalara yol acar.

Kam miline ilig,kin‘ imalatcl kalite sicil kartinin incelenmesi sonucunda, de-
vamli olarak gelen parti biiylkligline gore alinmasi gereken numune sayisindan
daha az numune ahindig tespit edilmistir. Ornegin; 5.4.1990 tarihinde isletmeye
412 adet kam mili gé[mig. ve plana gore 50 adet numune alinmasi gerekirken 12
adet numune alinip muayene edilmistir. Bunun neticelerini incelemek igin her iki
&rmek hacmine iliskin kabul ihtimallerini, Gretici ve tliketici risklerini, ¢ikan ortalama
kalite ve ortalama toplam 'muayene sayisini ele alirsak, karsimiza iki ayr plan gikar;
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- : Tablo - 1 )
Omek 1a Planina Gére Planin Kabul ihtimalleri

(N=412, n1=12, c=1, KKD=%1) (Mevcut Durum)

gelen partideki dmek icin bekienen prtinin kabul
kusurlu orani kusurlu sayisi edilme ihtimali

p=0.00 x=0,00 pk=1.000
p=0.01 x=0.12 pk=0.993
p=0.02 x=0.24 pk=0.975
p=0.03 x=0.36 pk=0.949
p=0.04 x=0.48 pk=0.916
p=0.05 x=0.60 pk=0.878
p=0.06 x=0.72 pk=0.837
p=0.07 x=0.84 pk=0.794
p=0.08 x=0.96 pk=0.750
p=0.09 x=1.08 pk=0.706
p=0.10 x=1.20 pk=0.663
p=0.11 x=1.32 pk=0.620
p=0.12 x=1.44 pk=0.578
p=0.13 x=1.56 pk=0.538
p=0.14 x=1.68 pk=0.499
p=0.15 x=1.80 pk=0.463
p=0.16 x=1,92 pk=0.428
p=0.17 x=2.04 pk=0.395
p=0.18 x=2.16 pk=0.364
p=0.19 x=2.28 pk=0.335
p=0.20 x=2.40 pk=0.308

=0.21 x=2.52 pk=0.283
p=0.22 x=2.64 pk=0.260
p=0.23 x=2.76 pk=0.238
p=0.24 x=2.88 pk=0.218
p=0.25 x=3.00 pk=0.199
p=0.26 x=3.12 pk=0.182
p=0.27 x=3.24 pk=0.166
p=0.28 x=3.36 pk=0.151
p=0.29 x=3.48 pk=0.138
p=0.30 x=3.60 pk=0.126
p=0.31 x=3.72 pk=0.114
p=0.32 x=3.84 pk=0.104
p=0.33 x=3.96 pk=0.095
p=0.34 x=4.08 pk=0.086
p=0.35 x=4.20 pk=0.078
p=0.36 x=4.32 pk=0.071
p=0.37 x=4.44 pk=0.064
p=0.38 x=4.56 pk=0.058
p=0.39 x=4.68 pk=0.053
p=0.40 x=4.80 pk=0.048
p=0.41 x=492 . pk=0.043
p=0.42 x=5.04 pk=0.039
p=0.43 x=5.16 pk=0.035.
p=0.44 x=5.28 pk=0.032
p=0.45 x=5.40 pk=0.029
p=0.46 x=5.52 7 pk=0.026
p=0.47 x=5.64 pk=0.024
p=0.48 X=5.76 pk=0.021
p=0.49 x=5.88 pk=0.019
p=0.50 x=6.00 pk=0.017
p=0.51 x=6.12 pk=0.016
p=0.52 x=06.24 pk=0.014
p=0.53 x=6.36 pk=0.013
p=0.54 x=6.48 pk=0.011
p=0.55 x=6.60 pk=0.010
p=0.56 x=6.72 pk=0.009
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1. Omek 1 a Plani (Mevcut Durum)

Omek 1a planina gére ana kiitle 412 olup, érnek hacmi 12 olarak alinmis,
KKD % 1 ve kabul sayisi 1 'dir. Bu plana iliskin cesitli kalite diizeylerindeki kabul
intimalleri, faaliyet karakteristigi egrisi, ¢ikan ortalama kalite degerleri ve egrisi ile
ortalama toplam muayene sayilan ve egrisi asagida Tablo-1'de gdsterilmistir.

Tablo-1'deki degerler incelenirse planin kotl kalitedeki partilere karsi fazla
hassas olmadig| gérilmektedir. Plana gore sadece iyi kalitedeki partiler degil, ayni
zamanda orta kalite diizeyindeki partilerde yiiksek bir ihtimalle kabul edilir.

< Tablo-1'deki degerlere gore kabul ihtimallerinin degisim araliginin gok kiigiik
oldugu goriilmektedir. % O ile % 4 oraninda hatali gelen partilerin kabul ihtimalleri
% 90'in lizerinde olmaktadir. % 1 kalite diizeyindeki partinin kabul ihtimali % 99.3
iken, % 56 kalite diizeyindeki partinin kabul ihtimali % 0.9 olmaktadir. Parti % 14
oraninda hatali oldugu zaman kabul ve red ihtimalleri birbirine esit olmakta ve
yaklasik olarak % 50 civarindadir. '

PX 1,00
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R L 10 13 20 T A S R s0 55 ptw)
: L % i ’11 Watals Maewl Yozdesi
Sekil - 1

Ornek 1a Planina Gore Planin Faaliyet Karakteristigi Egirisi
(N=412, n1=12, c=1, KKD=%1) (Mevcut Durum)
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Tablo - Z

Ornek 1a Planina Gére Planin Gikan Ortalama Kalite Degerleri
(N=412,n1=12, c=1, KKD=% 1) (Mevcut Durum)
]

geien partiaeki
kusurlu orant

omek i¢'n bekienen
kusurlu sayisi

prtinin kabul
edilme ihtimali

p=0.00
p=0.01

I~ 0 W
—
aounbwkN

CO00OOO000000
Sonnenest
— OV~

(s
]

S T g 1

TOUTUODOUOOTDTDTTTOTOLTT

I
00
NN
B W

p=0.49
p=0.50
p=0.51
p=0.52
p=0.53
p=0.54
p=0.55
p=0.56

pk=1.000
pk=0.993
pk=0.975
pk=0.949
pk=0.916
pk=0.878
pk=0.837
pk=0.794
pk=0.750
pk=0.706
pk=0.663
pk=0.620
pk=0.578
pk=0.538
pk=0.499
pk=0.463
pk=0.428
pk=0.395
pk=0.364
pk=0.335
pk=0.308
pk=0.283
pk=0.260
pk=0.238
pk=0.218
pk=0.199
pk=0.182
pk=0.16€
pk=0.151
‘pk=0.138
pk=0.12¢
pk=0.114
pk=0.104
pk=0.095
pk=0.086
pk=0.078
pk=0.071
pk=0.064
pk=0.058
pk=0.053
pk=0.048
pk=0.043
pk=0.039
pk=0.035
pk=0.032
pk=0.029
pk=0.026
pk=0.024
pk=0.021
pk=0.019
pk=0.017
pk=0.016
pk=0.014
pk=0.013
pk=0.011
pk=0.010
pk=0.009

cok=0.0000
cok=0.0099
cok=0.0195
colk=0.0285
. cok=0.0366
cok=0.0439
cok=0.0502
cok=0.0556
cok=0.0600
cok=0.0636"
cok=0.0663
cok=0.0682
cok=0.0694
cok=0.0699
cok=0.0699
_ cok=0.0694
cok=0.0685
cok=0.0672
cok=0.0656
cok=0.0637
cok=0.0617
cok=0.0595
cok=0.0571
cok=0.0547
cok=0.0523
cok=0.0498
cok=0.0473
cok=0.0448
cok=0.0424
cok=0.0400
cok=0.0377
cok=0.0355
cok=0.0333
cok=0.0312
cok=0.0292
cok=0.0273
cok=0.0255
cok=0.0237
cok=0.0221
cok=0.0206
cok=0.0191
cok=0.0177
cok=0.0164
cok=0.0152
cok=0.0141
cok=0.0130
cok=0.0120
cok=0.0111
cok=0.,0102
cok=0.0094
cok=0.0087
cok=0.0080
cok=0.0073
cok=0.0067
cok=0.0062
cok=0.0057
cok=0.0052
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Sekil-1'de gorildiigi gibi faaliyet karakteristigi egirisi dik olmayip dis bitkeye
yalkin bir sekil almistir. Bu planin k&t kalitedeki partilere karsi hassasligini kaybet-
tigini ve tiiketiciyi kétii kalitedeki partilere karsi yiiksek bir derecede korumadigini
ifade etmektedir. Plan tretici riskini azaltirken tlketici riskini artirmaktadr.

Faaliyet karakteristigi egrisine gore isletmeye % 1 oraninda hatali gelen bir
parti % 99.3 ihtimalle kabul, % 0.7 ihtimalle reddedilecektir. Bagka bir ifade ile G-
retici riski % 0.7 gibi kiigiik bir deger olmaktadir. Buna karsilik % 32.2 oraninda hatali
olan bir parti % 10 ihtimalle kabul % 90 ihtimalle reddedilecektir. % 32.2 degeri aym
zamanda plana iliskin BMYL dir. Plana gére esit riskli kalite diizeyi % 14 olmaktadir.
bu kalite diizeyindeki partinin kabul ve red ihtimalleri birbirine esit olup % 50 dir.

Faaliyet karakteristigi egrisine gore, % O ile % 1 kalite dlizeyi arasindaki par-
tiler, iyi kalitede olup kesinlikle kabul edileceklerdir. % 14 ile % 56 kalite dlzeyi a-
rasindaki partiler kétii kalitede olduklarindan kesinlikle reddedilecektir. % 1 ile % 14
lalite diizeyi arasindaki partiler, orta kalite diizeyinde olduklarnndan verilecek ka-
rarlar kritik olup, kabul veya red kararlarindan herhangi biri verilebilecektir.

2. Omek 1b Plani (Onerilen Durum)

Omek 1b planina gére ana kiitle 412 olup drmek hacmi 50 olarak alinmustir.
KKD % 1 ve kabul sayisi 1'dir.

Bu plana iligkin cesitli kalite diizeylerindeki kabul ihtimalleri, faaliyet karak-
teristigi egrisi, cikan ortalama kalite degerleri ve egrisi ile ortalama toplam muayene
sayilan ve egrisi asagida goriilmektedir. :

COK degerleri parti hatali orani ile bunlarin kabul ihtimallerinin garpimina esit
olmaktadir. Tablo-2'de goriildiigii gibi gelen partilerdeki hata orani O oldugu zaman
kabul ihtimali 1 ve COK O olmaktadir. Hata oranlan biiyiidiikge kabul ihtimalleri
kiigtilmekte, buna karsilik COK ise belirli bir limite kadar bliylimekte, bu limitten
sonra da diismektedir. Partilerin hatali orani % 13 (veya % 14) oldugu zaman COK
en yiiksek degerini almakta, 0,699'a esit olmaktadir. Bu plandan cikacak en kot
COK olup buna COKL denir. Gelen partinin hata oram % 14'U astiktan sonra red-
dedilen partilerin orani hizla yiikselecek ve p' % 56'y1 gegince tim partiler redde-
dilerek, % 100 muayene ile biitin hatali mamiiller segileceginden kabul edilen
partilerin hatali orani O olacaktir.
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Sekil - :
Ornek 1a Planina Gére Planin Gikan Ortalama Kalite Egirisi
(N=412, n1=12, c=1, KKD=% 1) (Mevcut Durum)

Sekil-2'de goruldigi gibi COK eglrl5| O'dan itibaren % 14 kalite diizeyine
kadar yiikselmekte ve bu kalite dizeyinden itibaren diismektedir. Kalite diizeyi %
56'y1 aginca COK O olmaktadir. % O'dan % 14'e kadar hatali mamidil ylizdesine sahip

* partilerin kabul ihtimalleri yiiksektir. Béylece alinan érnek hacmin icinde tespit edi-
lip diizeltilenlerin disinda hatali mamidillerin cogu, kabul edilen partilerin icinde
gecmis olacaktir. GOKL 0,0699 olmaktadir. COK degerleri COKL'ne kadar yiikselir.
COKL hatah mamiil yiizdesi ile 6mek hacmine bagl olarak biiyiir veya kiiciil{ir.
GOKL'nin % 6,99 olmasi durumunda hatali mamiil yiizdesi % 14'diir. COK deger-
lerinin bu hatali mamiil yiizdesini astiktan sonra azalmalarinin sebebi hatali mamdil
yuzdesi % 14'i astiktan sonra tiim partilerin reddedilme ihtimali artacagindan COK
degerleri azalir yani iyilesir. Clinkii reddedilen partiler % 100 muayeneden gegiri-
lerek hatali mamiiller iyi mamuillerle degistirileceginden tim partilerin (kabul &r-
neklemesi ile kabul edilen ve reddedilerek % 100 muayeneden gecirilen partiler)
ortalama kalite diizeyi lyllesecektlr Dolayisiyla érnek hacmindeki hatali mamiiller
dizeltildikten sonra elde edilecek en kétii ortalama kalite diizeyi % 6,99 olacaktir.

v
8)

Erpsw gegeyves geyrse pefesgesy
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5. Uygulama Sonuclannin Genel Bir Degerlendirmesi ve Oneriler

TUMOSAN A.S. 'nde yapilan kalite kontrol uygulamasi sonucunda isletmede
kalite kontrol faaliyetlerinin etkin bir sekilde yerine getirilmeye calisildig tespit e-
dilmistir. Isletmede kalite bilinci belirli bir 8lciide yerlesmis ve istenilen kalite di-
zeyinde mamdil Gretebilmek icin gerekli sistem kurulmaya calisiimistir. Bu amacla
hammadde, yarimamiil ve parcalarn isletmeye gelisinden nihai mamiil olarak is-
letmeyi terk edislerine kadar imalatin her asamasinda kalite kontrol islemleri yapil-
makta ve bu sekilde istenilen kalite diizeyinde mamiil iiretiimeye calismaktadir.
Bunun icin sirasiyla isletmelerde malzemelere iliskin standart ve spesifikasyonlar
tespit edilmekte, kabul, montaj, test, son ve imalat muayeneleri faaliyetleri yerine
getirilmektedir.

Kalite kontrol departmani bu faaliyetleri tek basina degil diger departman-
larla birlikte ytriitmektedir. Bu bakimdan TUMOSAN A.S. 'nde “toplam kalite kont-
rolt” kavraminin yerlesmis oldugu ve bunu gergeklestirecek sekilde kalite kontrol
faaliyetlerinin yapildigi séylenebilir.

Isletmede kalite kontrol faaliyetleri incelenirken uygulamada &zellikle kabul
6rneklemesi tizerinde durulmustur. Kabul émeklemesi asamasinda muayene faali- :
yetlerinin personel tarafindan titiz bir sekilde yapildigi ancak numune alma planina
kesinlikle uyulmadig tespit edilmistir. Bu durum mamiillere iliskin imalatci kalite
sicil kartlannin incelenmesi sonucu anlasiimistir. imalatci kalite sicil kartlar incelen-
diginde her defasinda isletmeye gelen partilerin kabul drmeklemesinde alinmasi
gereken numune sayisindan daha az numune alindig1 tespit edilmistir. Bunun ne-
deni yetkili personele soruldugunda, sézkonusu yan sanayi kuruluslan tanidiklarini
ve hangi kalite diizeyinde mamidil Grettiklerini asag1 yukan bildiklerini belirtmislerdir.
Ayni cevap karsilastirmali kabul 6rmeklemesi uygulamasinin yapildigi TEK MOTOR
A.$. yetkileri tarafindan da verilmistir. Bu cevaplar tatminkar bulunmadigindan uy-
gulamada bu konu tzerinde durulmus ve bu durumun doguracagi sonuclar tespit
edilmeye calisiimistir. Numune sayisi alinmasi gerekenden daha az alindiginda ti-
ketici riskinin artmasina karsilik tretici riskinin bily{ik miktarda azaldig gortlmiisttir.
Baska bir ifadeyle kotti kalitedeki bir partinin kabul ihtimali siirekli olarak artmakta-
dir. Buna karsilik muayene edilen mamdil sayisi azalmaktadir. TEK MOTOR A.S.'nde
yapilan kabul éreklemesinde de numune planina gére alinmasi gerekenden daha
az numune alindig} tespit edilmistir. Bununla birlikte, TEK MOTOR A.S.'nde numune
sayisi TUMOSAN A.S.'dekine gére daha az alinmaktadir. Bu durumda TEK MOTOR
A.$.'nin numune alma planina gére OTM sayisi daha azdir. Buna karsilik TUMOSAN
A.$.'nde uygulanmakta olan numune alma plan tiiketiciyi kéti kalitedeki partilere
karsi daha cok korumaktadir. ilk bakista, her iki isletme icin numune sayisinin alin-
masi gerekenden daha az alinmasi bir avantaj gibi gérillse de imalata alinan hatali
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bir mamiiliin doguracag zararlarin maliyetini de gozardi etmemek gerekir. Bu ba-
kimdan numune alma planlanna kesinlikle uyulmalidir. Clinkii numune alma plan-
lan, tireticinin ve tiiketicinin ihtiyac ve isteklerini en iyi sekilde karsilayacak bicimde
hazirlanmaktadir.

Uygulama esnasinda TUMOSAN A.S.de ve TEK MOTOR A.$.'de kalite
kontrolii ile ilgili olarak tespit edilen problemler sunlardir:

1. Yukanda da belirtildigi gibi numune alma planina kesinlikle uyulmamak-
tadir.

2. Yan sanayi kuruluslari istenilen kalite diizeyinde maml dretememekte-
dirler.

3. Kalite kontrol personeli kalite konusunda yeterli bilince sahip olmakla bir-
likte, &zellikle isciler ticrat yetersizligi nedeniyle muayene faaliyetlerinde yeterli &-
zeni gdstermemektedirler. i

4. Kalite kontrolii ile dogrudan \:reya dolayli olarak ilgili olan departmanlar
arasinda tam bir koordinasyon birligi saglanamamustir. Omegin; kalite kontrol bo-
liimii yiiksek kalitede mamiil Giretimi tizerinde dururken, Gretim planlama ve kontrol
baliimi imalatin stirekliligini saglamak igin kalite konusunda taviz verebilmektedir.

5. Mutlaka belirli bir tiretim miktan tutturulmaya veya belirli bir siparis karsi-
lanmaya calisilmaktadir. Bu durum istenilen kalite diizeyinde mamiil tretimini en-
geilemektedir.

Bu problemlerin ¢oziilmesi igin su énerileri dikkate almak gerekir:

a. Numune alma planina kesinlikle uyulmalidir. Bunun icin iscilere bu plana
uymanin gerekliligi ve énemi acikca belirtiimelidir. Ayni zamanda belirli araliklarla
ve oranlarda dogrulama kontrolli yapilarak ilk muayeneyi yapan personel deger-
lendirilmelidir,

b. isletmenin kalite konusundaki amaglan agiksa belirtilmeli ve bu isletmede

calisan herkesce bilinmelidir.

c. Uretim miktanni arttirmak ve siparisi bir an énce karsilamak icin kaliteden
taviz verilmemeli, daima "6nce kalite" diistincesine bagh kalinmahdir.

d. Kalite konusunda diger isletmeler ve ozellekle yansanayi ile isbirligi ya-
pilmali ve yan sanayi mamiillerinin kalitesini yiikseltmek icin gerekli yardimlar
saglanmalidir.

e. Iyi kaliteli mamiiller teklif eden giivenilir saticilarla is yapilmalidir. Onem
tasiyan tek konu daha ucuza szlesme yapmak olmamalidir.

f. Kalite konusunda cok caba harcayan iscilerin cabalan arkadagslan tarafindan
goriilecek sekilde miikafatlandirimalidir.
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g. Kalite kontrolii bir biitiin olarak kabul edilmeli, kalite ile dogrudan vey:
dolayli olarak ilgili olan béltimler arasinda etkin bir haberlesme ve koordinasyo
sistemi kurulmalidir. Bu amacla her boliimden bir veya birkag temsilcinin yer alacagi
bir komisyon olusturulmalidir.
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