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OZET

Karadeniz Bolgesi Orta ve Biiyiik Olgekli Orman Uriinleri Sanayinde Toplam
Kalite Yonetimi A¢isindan Mevcut ve Potansiyel Durum Analizi.

Toplam Kalite Kontrol (TKK), ginimiizde yasanan rekabet kosullan ve
bunun igletmeler lizerindeki olumsuz etkilerinin hafifletilebilmesi i¢in kullamimaya
baslanan bir yonetim anlayigidir.

TKK, kaliteyi miisteri memnuniyetine baglar. Bu yaklasimin temel amaci,
kaliteyi, bir organizasyon iginde her seviyedeki fonksiyonlarla birlestirmek ve
bitlinlestirmektir.

Bu ¢aliyjmanin amaci, Karadeniz Bélgesi Orta ve Biiyilkk Olgekli Orman
Uriinleri Sanayi’nde Toplam Kalite Yénetimi agisindan mevcut ve potansiyel durumu
analiz etmektir. Kalite, 6nemli bir rekabet aracidir ve kaliteli iiretim yapamayan
isletmelerin varliklan tehlikededir. Orman Uriinleri ve Mobilya Sanayi de kaliteyle
ilgilenmeli ve kalite sistemlerini kurmahdir.

Ik yapilmasi gereken de durum degerlendirmesidir.

(Caliyma materyali olarak Karadeniz Bolgesinde faaliyet gosteren 25 ve daha
fazla ig¢i galigiran Orman Uriinleri Sanayi isletmeleri segilmistir.

Metod olarak yiizytize anket yontemi secilmigtir. Anket yapilan isletme sayisi
30°dur.

Karadeniz Bolgesi Orman Uriinleri Sanayinde, kalite, diretimi tamamlanmis
irinlerin muayenesi ile saglanmaktadir. Istatistiksel kalite kontrol yoéntemlerinden
ancak ¢ok basit olanlar kullanilmaktadir. Lif ve yonga levha sanayi isletmelerinin kalite
kontrol faaliyetleri daha yogun ve sistemlidir.

Genel olarak, igletmelerin toplam kalite yonetimi kavramlanni bilmedikleri

sonucuna varilmigtir.

Anahtar Kelimeler: Kalite, Toplam Kalite Kontrol/Y6énetim, Kalite Cemberlen, Kalite

Maliyetleri ve Orman Uriinleri Sanayi.



SUMMARY

Analysis on The Actual and Potential Condition of The Middle and
Large Sized Karadeniz Region Forest Products Industry from A Total Quality

Management’s Perspective.

In today’s environment, all companies are facing increasing competitive
pressures and they need to use different ways in order to deal with these pressures and
survive. One of these ways is Total Quality Control (TQC).

TQC links quality to customer satisfaction. The primary objektive of this
approach is to incorporate quality and integrity into all functions at all levels of the
organization.

Quality is an important competition way for existing of companies. The
Companies that can’t implement products fitness for use is falling in danger. Forest
products industry have to interest in quality and establish their quality system. First of
all to do is to evaluate conditions.

The Forest Products Industry which has employed twenty five workers or
more have been selected as a researc material.

This study was carried out through the questionnaire practiced over thirty
factories.

Quality on the Karadeniz Region Forest Products Industry was obtained by
inspecting the goods manufactured. The simple statistics quality control methods were
used in the Karadeniz Forest Product Industry. It was found that quality control
activities on the fiberboard and playwood industry were more intensive and sistematic
than others.

In conclusion, the people charged with the administration and management of
the factories in the research area generally are not awera of the concepts of Total

Quality Management.

Key Words: Quality, Total Quality Control/Management, Quality Circles, Quality
Costs and Forest Products Industry
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1. GENEL BILGIiLER

1.1. Giris

Diinyanin hemen her yerinde isletmeler iiretim faaliyetlerinde en iyiyi tretmenin
yollarin1 aramaktadirlar. Kiiresel pazarda rekabet edebilmenin temel kosulu, en iy1 kaliteyi
uretmek, en az stokla galismak ve ileri iiretim tekniklerinden basarili bir sekilde
yararlanmaktir.

Uretim sektoriinde kalite denildiginde miigteri ile kalite arasinda bir bag
olugmaktadir. Eger firma migterileri ile arasinda bir bag kurmak isterse, kalitesini belirli bir
standarta yitkseltmesi, firmanin bunu tanmitmasi ve tutundurmas: gerekir.

Kalitenin 6nemini belirten bir gorise gore, “Bugin kalite bir emniyet igidir. Eger
kalite konusunda rekabet edemiyorsaniz, maliyette de rekabet edemezsiniz.” seklindedir. Bu
konuya iligkin bir baska goriis ise “Eger daha rekabet¢i olmak istiyorsak ise kalite ile
baslamak zorundayiz” seklindedir.

Son yillara kadar hemen hemen diinyamin her yerinde, koti kalite, tamamen
¢aliganlann bir kusuru olarak goériliiyordu. Yine gecmigte kabul edilebilir Griin kalitesine
ulagmak i¢in, daha fazla kalite kontrol istasyonu ve kalite kontrol elemam gerekiyordu.
Bunun sonucunda tretilen mallanin belirli giivenilirlik simirlani iginde istatistiki kalite kontrol
hedeflerini tutmasi gerekiyordu. Genellikle, ornekleme yoluyla yapilan kalite kontrol
galigmalarinin bir sonucu olarak pek ¢ok hatali iiriin piyasaya sunulabiliyor ve dolayisiyla
firmalar satig sonrasi tamir-bakim 6rgutleri olusturma ve belirli garanti yiikiimliliikleri altina
girme yoluna gidiyorlardi.

Bu geleneksel yaklagim 1970’1 yillara kadar kullanitmuistir. Bu yaklagimin bu yillara
kadar kullamlmasiin nedenlerinden en 6nemlisi, o yillara kadar diinya pazarlaninda dnemli
rekabetin olmamasidir. 1970’1 yillart maliyetle rekabet donemi olarak tammlayabiliriz.

1980’1 yillar ise rekabete yeni bir boyut getirdi: Kalite. Pek ¢ok yonden tatmin
olan kitlelen ancak kaliteli Grtinler gekebiliyordu. Kaliteli triinlere olan talep Bati’dan geldi,
fakat arz artan oranda Dogu’dan, ozellikle Japonya’dan kaynaklandi. Japonlanin kaliteyi
saglamadaki basansi ise Toplam Kalite Kontrol’Gnti (TKK) uygulamalarina dayanmaktayd.
Bu yaklagima gore, kalite en 6neml: istir ve kalite, kalite kontrol faaliyetlerinin kapsam ve

siklig1 artinlarak degil, hatah Gretimin 6nlenmest ile saglanmaktadir.



Diinyada meydana gelen degisikliklerden ulkemizin etkilenmemesi digiintlemez.
Ozellikle iilkemizin Avrupa Birligi ile Giimriik Birligi’ne gitmesi, kaliteli iiretim yapabilmeyi
tlkemiz igin daha da dnemli hale getirmigtir.

Bu ¢ahsmada Orman Uriinleri ve Mobilya Sanayi’inde uygulanan kalite faaliyetleri

ortaya konmaya galigilmugtir.

1.2. Kalite ile ilgili Temel Kavramlar

1.2.1. Kalitenin Tarihcesi

Kalite ilgili ilk kayitlar M.O. 2150 yihna kadar uzanir. Hammurabi Kanunlar’nin
229. maddesi kalite ile ilgili bir hitkiim tagimaktayd.

Finikelilerde de kalite ile ilgili yaptinmlar vardi.

Kalitenin bir kavram olarak ortaya ¢ikmast 19.y.y.’a rastlar. Bu donemden sonra
ureticiler kalite bilinciyle, Urinlerine kendi markalanimi vurmaktan gurur duymaya
baslamuslardir (1).

Kalitenin geligimini, bu konuda en Onemli asamalan yagayan ABD+Avrupa ve

Japonya’da, tarihi siireg iginde agagidaki sekillerde gosterildigi gibi ifade edebilinz (2).

| Kaite Dizeyi

Yillar

1950

1900 1990
\I——\Ampa Kalite ¥1h
Malcolm Baldrdge (ABD)
. BS 6000 (I :
Prof'R. Fishbr (] (ngiltere) BS 5750 (Ingiltere)

texe) Kalite Demmedi (ABD ve Ingiltere
Dr. W.A. Shewarrt (ABD) AQAP (HATO)
Teknik Muarens Knwranm (Ingilters)

Sekil 1. AB.D. + Avrupa’da kalitenin geligmesi.



Deming'in seminerleni
Deming'in kalite &ditha

Jaran'in seminerlen
Kalite kontrol dergist
Radyo ile kalite eZitimi
Feigenbanm'un seminerien
Formanler igin kalite kontrol dergisi
Kalite cemberleri
Poke-Yoke
Deney tasarm
Fonksiyonel kalite sistematiZi
Kalite kayip fonksyom
JI.T (Toyota)

/,/-'-FRobus tasarim (T aguclu)

"

1500 1950 1990 Yillar

1 Kalite Dtzeyi

Sekil 2. Japonya’da kalitenin geligmesi.

Kavram olarak kalite anlayisinin gelisimini Feigenbaum, agagidaki sekille ifade
etmektedir (3).

1 Kalitenin Geligimi [Topiam Kaite ontrol
Muayene
Operatdr
19‘;30 19"18 19%"? 19‘.60 Y:D:r

Sekil 3. Kalite kontrol gelisimi.

1.2.2. Kalitenin Tanim

Geleneksel anlamda kalite kelimesi genellikle Gretim faaliyetlerinde yaygindir. Bu
anlayiga gore, kalitenin fiziksel olarak gézle goriilebilmesi hizmet sektériinde daha zordur
(4). Ancak giniumiuzde kalite hizmet sektoriinde de 6nemli bir rekabet aracidir.

Kalitenin degigik tanimlan bulunmaktadir. Bunlar:

Kalite, kullanima uygunluktur (5).

Kalite, bir Griiniin yada hizmetin belirlenen veya olabilecek ihtiyaglari karsilama
kabiliyetine dayanan ozelliklerin toplamudir (6).

Kalite, iiriin yada hizmeti ekonomik bir yoldan ve tiiketici isteklerine cevap veren

bir Giretim sistemidir (1).



Kaliteyi su sekillerde de tanimlayabiliniz (7):

Kalite bir 6nlemdir: Sorunlar ortaya ¢tkmadan 6nce ¢oziimlerini olusturur, iiriin ve
hizmetlerin yapisina tasarim yoluyla ustiinliik ve kusursuzluk arayis: katar.

Kalite miigteri tatminidir: Uriin ve hizmetin ne kadar iyi oldugu konusundaki son
karann verdigi memnunluktur.

Kalite verimliliktir: Islerini yapabilmek igin gerekli egitimden gegen, ihtiyag
duydugu arag-gereg ve talimatlarla desteklenen personelden elde edilir.

Kalite esnekliktir: Talepleri karsilamak i¢in degismeyi goze almak ve bu konuda
istekli olmaktir.

Kalite etkili olmaktir: Isleri ¢abuk ve dogru olarak yapmaktir. En uygunluktur.

Kalite bir programa uymaktir: Isleri zamaninda yapmaktir.

Kalite bir stirectir: Stiregelen bir gelismeyi kapsar.

Kalite bir yatinmdir: Uzun dénemde bir isi baglangigta tam ve ilk defada dogru
olarak yapmak, hatay1 sonradan diizeltmekten daha ucuzdur.

Bir triiniin kalitesi izafidir. Kalite, bagimsiz olarak var olamaz; Griiniin kullanimina
bagh olmas: gerekir. Bu nedenle “kalite” kullanima uygunluk olarak tamimlanabilir. Bu
sekilde bir triintin kalitesini, titketicinin beklentilerini tatmin etme yeteneginin bir Slgiimi
olarak tanimlamak mamkiindir (8).

Bir iiretim stirecinin ¢esith asamalarina goére kalite, ¢esitli anlamlarda ele almabilir:
Tasanm kalitesi, kabul kalitesi, uygulama kalitesi, muayene kalitesi, giivenilirlik kalitesi v.b.
(9).

Kaliteyi, gergek kalite ve algilanan kalite olarak da incelemek miimkiindiir. Bir mal
veya hizmeti sunmak igin sarfettifi ¢aba ve katlandig harcamalarin, onun
spesifikasyonlarina ulagmas: durumunda elde edilen kalite, gergek kalitedir. Algilanan kalite
ise, subjektif bir kavramdir ve misterinin algiladig: kalitedir. Bu iki kalite kavrami arasindaki
ligkiy1 ve tkisi arasindaki 6nemli noktayr gostermek igin soyle bir 6rnek verilebilir. Aksam
yemegi i¢in annenin yogurtlu ispanak yaptigim digtnelim. Anne yemegi yaparken en iyi
malzemeleri kullanmig olsun . Bu sekilde yapilan yemek, gergek kalite olgusuna ulagmustir.

Cocugun bu yemege bakis agisi ise algilanan kaliteyi yansitmaktadir. Gergek kalite
ile alglanan kalitenin farkli olmasi halinde yemegi yapan annenin sahip oldugu segenekler

sunlar olabilir;



1-Cocuk yemegi yemezse onu korkutmak. Bu segenek annenin ¢ocuguna yemek
yedirmesini saglayabilir. Ancak normal is hayatinda pek karstlagilmayan bir segenektir.

2-Yemekte olduk¢a =zengin vitaminlerin bulundugunu bazi gergeklerle
destekleyerek cocuga anlatmak ve onu inandirmak. Bu segenekle anne gocugunun bir
miktar yemesini saglayabilir.

3-Gergek kalite ile algilanan kalite birbirine yaklasincaya kadar yemege bazi ilaveler
yaparak yemegi degistirmek. Bu sekilde gocugun beklentisine ve begenisine yakin yemegi
elde etmek, ¢ocugun yemegi daha rahat yemesini saglar.

4-Yemegi kopege vermek, ¢ocugun aksam yemegi i¢in ne yiyecegini sormak ve
onu yerine getirmek. Bu sekilde dnceden tanimlanmig algilanan kalite beklentileri ile gergek
kaliteyi saglamak ve boylece ¢ocugun istedigi yemegi kendisine sunmak.

Eger bir mal veya hizmet dretici veya saticisi, yukanda belirtildigi gibi miisteri
isteklerini g6z 6niinde bulunduruyorsa, onun @riini kaliteli bir tiriin olacaktir. Eger firmanm
urinii kaliteli olarak algilanmazsa, misteri, beklentilerinin karsilanamayacagina inanir ve
satiy gergeklesmez. Kalitenin bu ikili yapisal etkilerinin ihmal edilmesi, firma igin felakete yol
acacaktir. Bu iki kavram arasindaki iligki, gok yonli bir iliskidir ve bunlarin birbirlerine etkisi
¢arpma iglemine benzer. Bunlanin herhangi biri sifir olursa, sonug¢ sifir olur. Hatta tam
kaliteli Griin stoklan ile iflas olasthg mevcuttur. Ciinka algilanan kalite gercek kaliteye
ulagamamustir (10).

Kalitenin iyilestirilmesi konusunda basanya ulasmak igin her iki kalite kavramina da
Onem verilmesi gerekir.

Japon, Shoji Shiba kaliteyi, alti uygunluk yaklasimi olarak tarif eder (11);

1-Standartlara uygunluk,

2-Kullanima uygunluk,

3-Fiyatinin uygunlugu,

4-Kulucka donemindeki yeniliklere uygunluk,

5-Kurulusun kiiltiinine uygunluk,

6-Toplumsal ve kiiresel gevreye uygunluk.

Toplam kalite yaklagimi igerisinde, kalitenin tammu, “Kalite, misterinin mamiil ve
hizmetlere karyt tutumunun bir o6lgisiidiir.” seklinde verilmektedir. Bu tanim “Kalite,
standartlara uygunluk olgisudiir.” yaklagimim agan daha genis bir anlam ifade eder.



Standartlara uygunluk kalitenin sadece bir boyutu olarak ele alinabilir. Miigteri standartlara

uygun bir tirtinden hognut olmayabilir.

1.2.3. Kalite Kontroliin Tanim:

Kalite kontrol, kalite isteklerini saglamak igin uygulama tekniklen ve faaliyetlendir.
Klasik 6lgme ve muayene ile kangtinlmamalidir.

Kalite kontroliin hedefi:

-Uygunsuzluklarn tekrarini ve yeni sorunlann gikmasin: 6nlemek,

-Gozetim, yani “lretim kontroli”dir (12).

Birlesik Devletlerdeki en yaygin kullanimu olarak kalite kontrol, iiriin ve hizmetlerin
kalitesini giivence altina almak igin yapilan son (imalat hatti sonunda) muayene ve testler
anlamina gelmektedir. Uzerinde “34 tarafindan muayene edilmistir’seklinde isaret tastyan bir
tirtin, biyiik olasilikla bir kalite kontrol sistemi altinda tiretilmigtir.

Kalite kontrol sistemine dayanan bir firma, prosesin kusurlu trettigini kabul eder,
ve bu giiniin bilingli musterisi de bunun anlaminin, firmanin istatistiksel olarak hatal
trunlerin bir kismum satisa sevk ettifinin bilincindedir. Bazi firmalar da mistert
spesifikasyonlarina uygun imalat yaptiklarim ve hatah iiriin sevk etmediklerini séyleyerek bu
gercege itiraz ederler (13).

Kalite kontrol fonksiyonu;

1) Standartlann kurulmast,

2) Standartlara uygunlugun saglanmasi,

3) Standartlardan sapmalar meydana geldiginde diizeltici kararlarin alinmast,

4) Standartlarn gelistirilmesi geklinde dort ana kisimdan olugur (14).

1.3. ISO 9000 ve Kalite Giivencesi

Kalite Giivencesi migterinin hatali hi¢ bir iiriin almamasin1 garanti etmek iizerine
egilir, fakat bu, Griin kontrolu ile degil, proses kontrolu yoluyla yapilir.

Kalite Givencesim bilen bir firma tipik olarak tiim imalat hatti boyunca prosesi
diizenlemek izere, veri toplamak igin istatistiksel prosedirlen kullanacak boylece, makina

asinmasi, operator farkhiiklan, hazirhik degisiklikleri, gevresel faktorler v.b. degiskenlenin



etkilerini en az yapacaktir. Kalite Giivencesi, muayene yoluyla degil, sistem yoluyla kalite
guivencesi saglar.

Kalite Giivencesi sistemlerinde prosesin kontrol altinda olmasim garanti etmek igin
imalat prosesinin atolye diizeyindeki kritik tiim birlesme noktalarinda, ayn ayn kontrol
semalan kullamlir. Bu yolla makina performansinin siirekli ve zaman iginde tahmin edilebilir
olmast saglanabilir, standartlar kurulabilir ve prosesin bu standartlara uygun olmasi i¢in
gerekli diizeltmeler operatorler tarafindan yapilabilir.

Burada dikkat edilmesi gereken oOnemli nokta, spesifikasyonlar iginde yerine
kontrol altinda kavrammin kullanilmasidir. Kontrol altinda en basit olarak, prosesin dengeli
ve zaman ic¢indeki gelismesinin tahmin edilebilir olmasi demektir. Prosesin degiskenleri
siirekli olarak gozden gegirilir ve prosesteki degismeler kaydedilir. Fakat operatorler tarafin-
dan sik sik ayar yapilmasi istenmez ve proses ortalama bir standard: bulur, ideal olarak da
miisterinin istedigi spesifikasyonlar iginde olmas: hedeflenir.

ISO 9000 standartlan, isletmenin miisteri taleplerini kargilayabilme yetenegini
geligtirecek bir kalite yonetim sistemi gelistirebilmesi igin kurallar koyan bir yonetim
standardidir. Uriin gereklerini tespit etmedigi gibi, bu gereksinimleri kargilamak i¢in ne
yaptlmas: gerektigini de sdylemez. Bunu miisteri ile uretici arasinda belirlenmeye birakr.
Yalniz, bu bir sefer belirlendikten sonra sistem bunun aymni niteliklerde sarekli tiretilmesini
saglar. I¢ uygulamalarn standart hale gelmesini saglayarak, iiriin degiskenligini azaltir (15).
ISO 9000 degisik kodlarla (Almanya’da DIN ISO 9000, Fransa’da NF X 50 131-133) ilgih
ulkelerin diline g¢evrilerek kullanmilir, iilkemizde TS-ISO 9000 olarak bilinmektedir ( daha
once TS-ISO 6000 olarak bilinmekteydi). ISO 9000 serileri, bir firmamn kalite sistemini
gelistirmesini, belgelemesini ve galigtiriimasini ister, yani firma iginde yonetimin kalite tetkik
uygulamalan igin sahip oldugu sorumluluktan, satin alma politikalarindan, egitime kadar
uzanan kalite yénetimi uygulamalarinin timiini kapsar.

Standartlar firmadan firmaya degisiklikler gostermektedir. Ornegin imalat
siirecinin, tasannmda dahil olmak {izere toplami ile ugragan bir firmada, sadece muayene ve
test siregleriyle ugrasan bir firmaya nazaran ele alinmasi gereken g¢ok sayida husus

bulunmaktadir. Her iki firma da kendi kalite sistemlerini ISO yoluyla belgeleyebilir.



1.3.1. ISO 9000 Standartlarinin Yapisi

ISO 9000 serisi, bes ayr fakat birbirleriyle iliskili uluslararasi standartlar takimudir.

Bunlardan a¢ii; ISO 9001, 9002 ve 9003 olarak adlandirtlanlar kalite giivence
modelinin esasini olugtururlar.

Ikist; ISO 9000 ve 9004 olarak adlandinlanlar ise bir organizasyon iginde kalite
sistemninin segimi, kullanimi, geligtirilmesi ve uygulanmasinda rehberdir.

Bunlara ek olarak ISO 8402 ise ISO 9000 serilerinde kullanilan terim ve kavramlan
aciklayan sozluk niteligi tagir (16).

[ISO 28402 Kalits S5zl

[ISO 9004 Kalite Yometimi ve Kalite Sistemi Elernanlan-Klavz |

l

[150 9000 Kalite Yénetint ve Kalite Givencesi Standartlan-Segimi ve Kullarum Klawua |

| |

lISO 9001 Kalite Sistemleri-Tasaron/Geligtirme, Uretim, Tesis ve Hizmette Kalite Gavencesi Modeli I

[ISO 9002 Kalite Sistemleri-Uretim ve Tesiste Kalite Giencesi ModeliJ

(150 9003 Kalite Sistermler-Son Musyens v= Deneylerde Kalits Gavencesi Modeli|

Sekil 4. ISO 9000 Standartlarinin yapist.

ISO 9000 serisinin “bayraktar” olan ISO 9000, kalite yonetimi ve kalite gtivencesi
standartlaninin se¢imi ve kullanim igin bir rehberdir. Bu standardin ne anlama geldigini
agtklamak igin gerekli olan bes kalite kavramim (kalite politikasi, kalite yonetimi, kalite
sistemi, kalite kontrol, kalite giivencesi) tanimlar. Bu tamimlar ISO 8402°deki tanimlann
tekrandir.  ISO 9000 agik¢a, “uluslararasi standartlann bu serisinin  amacinin,
organizasyonlar tarafindan uygulanan kalite sistemlerini standartlagtirmak olmadigim ifade
eder”. Bagska bir deyigle kalite sistemleri ve kalite yonetimi firmadan firmaya degisecektir.
Tetkikgiler bir firmann sisteminin veya kalite el kitabinin, bagka bir firmayla aym olmasim
beklemezler.

ISO 9001: Uriniin geligtirilmesi ve tasanmindan, iretim, Griinin kurulup
cahstinlmasi (tesisi) ve servis iglemlerine kadar imalatin tiim hususlan ile ilgih firmalar igin
Kalite Giivencesi standardidir. Bilgisayar, otomobil, gesitli aletler yapan firmalar ve bu

firmalarin Griin tasarimi da yapan satici firmalan bu gegit firmalara orektir.



ISO 9002: Bir iiriiniin iretimi ve kurulmas: ile ilgilenen ve 6zellikle uzun tek bir
prosesi veya ¢ok sayida prosesi olan firmalann Kalite Giivencesi standardidir. Ornegin,
cubuklar halindeki metal malzemeyi, boru veya tip haline getiren bir tiip imalatcisi, veya
nakliye, paketleme, dagiim ve tagima gibi isler yapan hizmet firmalan bu standart igin
bagvurabilir.

ISO 9003: Nispeten basit ve diizgiin bir imalatt olan veya miisterilerine tiretim
siireglerine iliskin Kalite Giivencesi vermek isteyen firmalar igin ve sadece test agamalarin
igeren bir Kalite Giivencesi standardidir. Bu standart, {iriin testi yapan tesisleri olan firmalar
i¢in, veya hizmet firmalan igin uygun olabilir.

ISO 9004: Bu standart yukardaki ii¢ standarttan, “standardin istedigi hususlan
kontrol eden bir liste” olarak sunulmamasi bakimindan farkhdir. Daha ¢ok ISO 9000
bagvurusunda temel olmasi gereken, kalite yonetim felsefesi ve politikalan igin rehberlik
yapacak olan hususlan agik bir sekilde ifade eder. ISO 9004 hatalant 6nleme, mistenye
yonelme, maliyet hususlan, proses kontrol, belgeleme, satin alma, istatistiksel araglarin
(kontrol semalan) kullanilmasi, egitim ve hatta ¢aliganlann motivasyonu gibi temel kalite
kavramlan iizerine yogunlagmigtir. Bu standart ISO 9001, 9002 veya 9003’e bagvuran
herkes tarafindan okunmali, anlagilmali ve uygulanmalidir (13).

1.4. Toplam Kalite Yonetimi

1.4.1. Toplam Kalite Yonetiminin Tanmimi

Toplam kalite kontroliinii ilk organize eden kisi A.V. Feigenbaum’dur ve toplam
kalite kontroliinii “Tiiketici isteklerini en ekonomik diuzeyde karsilamak amaci ile isletme
organizasyonu igindeki gesitli tnitelerin; kalitenin Gretilmesi, yagatilmasi, ve gelistirilmesi
yolundaki ¢abalarini birlegtirip koordine eden etkili bir sistem” olarak tamimlamaktadir (3).

Bir girkette, herkesin gorevi olan kalitenin hi¢ kimsenin gérevi olmama haline
donusebileceginden korkan Feigenbaum; “Toplam Kalite Kontrol, tek uzmanhk alam triin
kalitesi ve tek ¢ahgma alamt kalite kontrol igleri olan iyi 6rgiutlenmig bir yonetim isleviyle
desteklenip isleyecek hale getirilmelidir.” fikrini ileri siirdd. Bati tipi profesyonellii onu
kalite kontrol uzmanlan tarafindan yiritilen kalite kontrolu desteklemeye yoneltmigtir.

Japonlann yaklagimi Dr. Feigenbaum’un yaklasimindan farkhidir. Japonlann etkinlikleri
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sadece kalite kontrol uzmanlarint igine almaz. Bu yaklagim; mihendisler igin temel kalite
kursu, @ist ve orta yonetim igin Dr. Deming’in seminerleri (1950), 1956’daki ustabast
kurslari ve 1962°deki kalite kontrol cemberi etkinliklerinin desteklenmesi dahil olmak iizere
bitiin ¢alismalarda kendini gostermigtir. Bu ¢aligmalar Biitiinlesmis Kalite Kontrol, Toplam
Kalite Kontrol, Butin Uyelerin KatildiZi Kalite Kontrol gibi degisik isimler altinda
yayginlagtinimigtir. Bunlardan Toplam Kalite Kontrol en sik kullanilandir (17).

Toplam kalite kontroliinii daha ayrintili bir sekilde s6yle tammlayabiliriz:

Toplam kalite kontrol tiim proseslerin, triinlerin ve hizmetlerin tam katihim yoluyla
gelistirilmesi, i¢ ve dig miigteri tatmininin artirilmast ve misteri baghhginn yaratiimasinin
saglanmas1 amaci ile igletmelerde alinan sonuglann siirekli iyilestirilmesine dayanan, miisteri
beklentilerini herseyin iizerinde tutan ve musteri tarafindan tammlanan kaliteyi, tiim
faaliyetlerinin yiiriitilmesi siwrasinda wriin ve hizmet binyesinde olusturan modern bir

yonetim bigimidir (18).

1.4.2. Toplam Kalite Yonetiminin Ozellikleri

Toplam kalite yonetiminin, tagidigr karekteristik ozellikler ve dayandifi temel
ilkeler su hususlar 6n plana ¢ikarmaktadir. Bunlar:

a) Yonetimin Liderligi: Toplam kalite yonetiminin gelismesi ve basanl olmasi
icin tepe yoneticilerinin samimi ve siirekli katilimlan gerekir. Toplam kalite yonetimi, bir
yasam tarzi ve koklii davranig degisikligidir. Daha da onemlisi toplam kalite yonetimi, daha

once kabul edilmis mantik ve dilsiincenin degismesini gerektirir. Bu degisme Sekil 5°de

gorulmektedir.
Geleneksel Gorug Yerni Gonig
( Deming'in zincir reaksiyonu )
) Girdi maliyetlerini azalt Kaliteyi gelistir
(insan/metod/donanim/malzeme/gevre ) 1
Verimllik artar
Daha digik birum malipet Mahyetfer diger
. /\ Fiyatlar diger
Ig iginde kal Yatinm miktanndan
daha fazla dondy Pazar rlasn artar
I5 iginde kal
Diaha fazla iz Yatinm miktanndan
daha fazla gen doniis

Sekil 5. Deming’in 15 biiyiime goriigii
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Bu iki goris, isletme odagi, perspektifi ve altinda yatan mantik bakimindan
birbirinden koklii bir gekilde ayrilir. Geleneksel goriis, sonuca kisa siirede ulagir ancak bu
sonuglar, sonuglar bir an 6nce gormek igin yaptlan baskilara karsi bir refleks niteligindedir.
Yeni gorus, olduk¢a uzun bir zaman o6lgeginde sonuglara ulasir ve geligtinlmig kalite
diizeyinin verimlilik artigtyla sonuglanacagim savunur (19,20).

b) Sirket Capinda Kalite: Toplam kalite yonetimi iginde, kalite, igletmeyi
olusturan tiim béliimlerin sorumlulugundadir. Uretim boliimiiniin ya da kalite giivencesi
boliminin sorumlulugunda degildir. Bu perspektif, bir sistem olarak Deming’in
organizasyon gorusii ile bir emirler zinciri olan eski organizasyon yapisinin
karsilastinlmasindan gikar. Deming’in organizasyon goriisi, fonksiyonel engelleni kaldinr ve
katihimer bir 6rgittin orgiitsel tasarim 6zelliklerine uygundur. Eski ve yeni tarz 6rgiit semasi
Sekil 6,7’de gosterilmigtir.

Kalitenin iki temel boyutunun agik¢a anlagilmasi, kalitenin sirket ¢apinda dogru
degerlendirilmesine yardimei olur.

Bunlar:

1. Yapacagniz seyin kalitesi; diger bir deyisle dogru iiriin ya da hizmet: iretmek.

2.Uriin ya da hizmeti nasil yapacagimzin kalitesi, ilk seferinde ve her zaman,

miisterlyl memnun edecek standartlarda Griin ya da hizmeti tiretmek.

Tepe Yonetimi

:;
[j]_': ﬂ: Otta Kademe Yonetim
CoOCJCaC l_lj |j:| Dsha Alt Dizey Yonetim

| I 1T T | Formen, Mudar ve Digerler

Sekil 6. Eski tarz orgiit semast.

Dogru trtna iretmek, tiriin tasarim bolimi ve satiy bolumiinden saglanan geri
besleme ve pazar arastirmalarina baghdir. Daha sonra diriintin nasil yapilacag: kalitesi, satin

alma boliimii, muayene, iiretim boliimii ve bakim boliimiine bagh olarak iiretilir.
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Tedarikgiler Tiketici aragtiomast

A Tasanm ve
B \ / yeniden tasanm
C / Dagytim ./// Taketicller
D:::: - » — + » ’
E—3

P \\
F
G /

Sekil 7. Yeni tarz 6rgit gemasi.

c) Kaliteden Herkes Sorumludur: Uluslararas: olgekteki orgiitler, 6rgitlerinin
geligmesi ve amaglanyla ayn1 derecede 6nem tasiyan ¢aliganlannin ihtiyag ve gelismesini
saglamak i¢in o6rgut igindeki herkesin “kaliteden sorumlu oldugu” diisiincesini yerlegtirme
cabast icindedirler. Gergek kalite performansimin ig¢ ige gegmis yapisi (Ornegin, siireg
operatériniin performans: saglanan egitim ya da alinan malzemenin Kkalitesinden
etkilenecektir; bir sekreterin performansi, patronunun performansi ya da davranigindan
etkilenecektir), herkesin kalite performansi kavramlanni, araglanmi ve tekniklerini
Ogrenmesini gerektirir. Bu bilgi ve tecriibeler, tiim ¢alisgaminin katilumint saglayan orgiitlerde
en iyi sekilde uygulanabilecektir (19,20). |

d) Hatalan Ayklamak Yerine Olusmadan Onlemek: Hatali irtnlerin
uretildikten sonra ayiklanmasindan ziyade hatalann olusmadan onlenmesi felsefesi, 6zellikle
kalitenin ikinci boyutu olan iirtin ve hizmetin nasil yapilacag kalitesi iizerinde odaklanir.

Kaliteye olan geleneksel yaklasim, malzeme, 1ggiicii ve donamim tiiketildikten sonra
kusurlu driinlerin muayene ile ayiklanmas: seklindedir. Bu felsefe mitkemmel performanstan
daha azinin kabul edildigini gosterir. Gergekten pek ¢ok o6rgit i¢inde hurdalar (artiklar),
cogunlukla rakiplerin hurda seviyesine gore biitgelenmis veya tanzim edilmis bir gekilde yer
alirlar. Muayene felsefest iginde, kalite, kalite bolimiiniin sorumlulugundadir (19,21).

e) ik Seferinde Dogru Yapmak: Misteriyi hosnut eden bir Girin yada hizmeti
vermek/sunmak, onu ilk seferinde ve her zaman elde etmek anlamina gelir. Sifir hata ve
birlesik program Crosby Kalite Stratejisi’nin en 6nemli unsurudur. Sifir hataya dogru siirecte

temel, degiskenlik kavramini anlamaktir.
| Tam stireglerin tabiatinda var olan degiskenligin bilinmemesi ya da yetersiz idraki,
spesifikasyon 1ile maliyet-etkililik uyumunda o6nemli sonuglara sahiptir. Degiskenlik

anlagilamadifinda :
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-Etkili bir yonetim mimkiin degildir.

-Uygunsuz faaliyetlerle ilgili egilimler olmadig: halde var gibi gozukiir.

-Egilimler ortaya ¢ikanlamaz.

-Insanlar, iizerinde ¢ok az kontrol sahibi olduklan performanstan sorumlu
tutulurlar.

-Insanlara iizerinde hi¢ kontrolleri olmayan performanslardan itibar verilir.

-Gegmis performans: anlamak mimkiin degildir.

-Gelecek i¢in planlama bagansizdir (19).

f) Siirekli Gelisme: Toplam kalite yonetiminin temel ilkesi “sirekli gelisme”dir.
Japonya’daki gelisme, yenilik (buyik gelismeler) ve kaizen (prosesin kiigiik adimlarla
sturekli geligmesi) diye iki unsura sahiptir. Japon gorisii iginde, Japon ve Batili yoneticiler
yenilikle aymi derecede ilgilidirler, ancak, Japon yoneticileri, midiirlen ve isgileri Bati da pek
fark edilmeyen siirekli gelisme sorumluluguna da sahiptirler. Bati da  yoneticiler hala
disinir ve igciler de bunu yaparlar (19,21).

g) Miisteri Mutlulugu: Toplam kalte yonetiminin amaci spesifikasyonlara
uygunlugun kabulii degildir. Performansin bu seviyesi (spesifikasyon-uygunluk) misteriyi
ancak kisa siire igin hognut edebilir, fakat uluslararas: kalite orgiitleri bundan daha ¢ogunu
amaglarlar, hem varolan inin ve hizmetlerini siirekli gelistirmeyi hem de yeni riin ve
hizmet iiretmeyi amaglarlar. Musteriyi hosnut etmek, onlann neyi istediklerini bilmedikleri
bir sey1 gergeklestirmektir (19,20,22).

Firmalann Griine ve pazara yénelik yonetim politikalan uygulamamalan halinde,
basarili olmalan ve gelismeleri mimkiin degildir. Yonetimin slogani, “miisteni igeri - kalite
disar’”olmalidir.

h) Proses: Kisa stirede kar elde etme istedi, havug ve sopa politikalan, prosediirleri
ve sistemleri yiiziinden dogrudan dogruya performans kontrol metodlan ve sonuglan
tizerinde uzag: goremeyen bir odaklanmayla sonuglanir. Bu yaklagimin eksik/zayif yanlan
Juran gibi uygulayici/uzmanlar tarafindan ortaya konmustur. Juran’a gore siiregten
kaynaklanan sorunlarin % 85’1 yOnetimin sorumlulugundan, % 15’1 ise c¢ahsanlarin
etkisindendir. Siireg gelistirme, yonetimin 6ncelikli bir sorumlulugudur ve bu sorumluluk
gogunlukla ihmal edilir. Isletmelerde yonetim, yenilk yapmak ve prosesin devaml
gelistirilmesinden ¢ok bakim-onarim faaliyetleriyle ilgilidir. Dogru olan bunun aksidir (19).
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1) Bilimsel ve istatistiksel Yaklasim: Toplam kalite, en azindan, temel bir bilgi ve
bilimsel araglann igletme iginde yerlestirilmesine gereksinim duyar. Cogunlukla yanlig
kullanilan teori terimi, stpheli olarak goriilen bir teorinin pratik uygulamas: digtincesi iginde
olumsuz bir anlam kazanmstir. “Teoride tamam fakat...” ile baslayan soz bu durumu
Ozetler. Bunun bilimsel goris tizerinde yikici bir etkisi vardir.

Cok sikga, sistem igindeki sorunlann dogru teshisinde gerekli veriler, problem
bolgelerini belirlemeye yardim eden basit sorun ¢6zme tekniklerinin (beyin firtinasi, akis
diyagrami ve Ishikawa Diyagram: v.s.) bilinmemesinden dolay: elde edilemez (19,21).

Her birimin galiyma performansini etkileyen olaylar ve nedenler incelenmeli, hatalar

tanimlanmali ve prosesle ilgili tiim veriler bilimsel olarak degerlendirilmelidir.

1.4.3. Toplam Kalite Yonetimi Nasil Gergeklestirilir?

Dr.Ishikawa’ya gore firma c¢apinda kalite gelistirme ¢aligmalan (¢ temel agamada
gerceklestirilmelidir. Bu durum agagidaki sekil ve maddeler ile ifade edilmistir:

Kontrgl (PDYH)

Kontrol Kalitest

Kalilg Kontral

Kalite Kontrol
Gember

Firma Captnda Kalite Kontrol
Sekil 8. Firma ¢apinda kalite kontrol.
a) Toplam kalite kontrolin 6zli, dar anlamda sirketin yeni triinleri igin kalite

kontrolin iy1 yapimasi demek olan kalite giivenliini igine alan merkezdeki halkada

bulunur.
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b) Kalite kontrol, iyi kalite ve iyi hizmetin anlamlan agiklik kazandiktan sonra,
ikinci halka devreye girer. Bu halka; iyi satig etkinliklerini nasil olugturmal, saticilar daha iyi

bir konuma nasil getirilebilir v.s. sorulanmi da igine alan daha genig anlamda bir kalite

kontrolinii gosterir.

¢) Bundan sonra kontroliin bolumlerde, etkin bir sekilde yapilmasim ve siirekliligi
saglamak igin PYDH (planla, yap, denetle, harekete ge¢) dongisiinin g¢ahstirilmasim
saglamak gerekir. PYDH dongiisiintin diger adi da kontrol gemberidir ve bu ¢emberin saga
dogru hareket ettirilmesi gerekir. Ishikawa bu ¢emberi alti bolime ayirarak yeniden
tasarlamugtir. Sekil ve alt1 boliim asagidaki gibidir:

1-Amag ve hedefler1 belirle. }
2-Hedeflere ulagma yolunu belirle.
3-Egttim ve yetigtirmeyle meggul ol
4-Isi uygula }
5-Uygulamanin sonuglarini denetle.
6-Yapilmasi gerekent yap.

]

Harekete ge¢ " Planta
mag ve

Yapilmas hedeflen
gerekeniyap | belitle  Hedeflere
ulagma
yintemlerini belirle
Egjtim ve yetistirmeyle
meggul ol

Iy~ ®

Yap

Sekil 9. PYDH dongiisii.

Bu ¢ ¢emberin birlikte donmesini saglayan ve her ii¢ ¢emberi de kesen bir
dordiinci gember ise “kalite gemberleri”dir. Kalite kontrol gemberleri etkinlikleri, her zaman

firma gapinda kalite kontrol etkinliklerinin bir pargasi olarak yiiritilmelidir (17).
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1.4.4. Toplam Kalite Yonetiminin Rekabet Giiciine Etkisi

Giniimiizde sanayi, ticaret dinyasini tek bir kelime ile ifade etmek gerekirse, bu
kelime rekabet olacaktir. 1960’ yillarda 2. Dinya Savagi’nin yaralanm saran sanayilesmis
tlkeler, giderek yogunlasan bir rekabet ortami olusturdular.

Onceki donemlerde sirketler uluslararasi rekabete hangi olgiide gireceklerini
kendileri belirlerlerdi. I¢ pazan yeterli bulan gogu sirket disa aglmayr giindemine bile
almayabilirdi. Gunimuzde sirketlerin boyle bir haklani yok, zira dig kaynaklh rekabet
sirketleri evlerinde vuruyor.

Teknolojik geligmenin hentiz yayginlasmadigi dénemlerde rekabet giiciiniin temel
ogesi tiretim dstinlagi idi. 1970’1 yillar teknolojinin yayginlagtigi ve 3. Diinya tlkelerine de
girdii bir déonem oldu. Uretim faktorlerini nispeten ucuz olarak saglayan bu ilkeler
uluslararasi pazara diigik fiyatlarla girerek yerlesik sanayi devlerinden pay almaya bagladilar.
Bu donemi “maliyetle rekabet”olarak tanimlayabiliriz.

1980’1 willar ise rekabete yeni bir boyut getirdi: Kalite. Pek ¢ok yonden tatmin
olan kitleler artik ucuz ve bol iiriinlere doymustu. Bu kitleler1 ancak kaliteli tiriinler
¢ekebiliyordu (21).

Rekabet faktoruntn kalite oldugu bir ortamda mal ve hizmet kalitesi disiik olan bir
isletme dusiinelim. Bu isletme mal ve hizmetlerini ancak ¢ok disiikk fiyat ve uzun édeme
kolayhig ile satabilir. Bu takdirde girketin bilangosunda doner degerlerin yiikseldigini (alacak
ve stoklarin artmas: dolayisiyla) goriiriiz. Bu yiiksek doner degerleri finanse igin sirketin
borglarnt da artar. Neticede 6dedigi faiz de artar. Ve sirket ¢okise dogru yol alir (23). Bu
durumu asagidaki sekille de ifade edebiliriz:

Mugteri T atminsizliFi Uzun Fadeli
o+ - +
Yuksek Stok Digiik Fiyatl, Satss
! !
Dok Kalite Yaksek Seviyel
Yiksek Maliyet Doner Degertler
L !
Artan-:' aizler - Yiksek Seviyeli Yabanci
Azalan Yatmmlar Kaymak Gereksinimi

Sekil 10. Isletmeyi ¢okiige gotiiren kalitesizlik dongiisii.
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TKY, bir isletmenin tim faaliyetlerinde kaliteyi yiikseltmeyi hedefler ve boylece her
asamada olusmast so6z konusu hatalan onler. Hatalarin 6nlenmesi ile kayiplar azalir, fire,
iskarta, ikinci kalite trin, gereksiz stoklar, zaman kayiplan, teslimattaki gecikmeler v.s.
velhasil tim olumsuzluklar ortadan kaldinlir. Biitin bunlann sonucu maliyetler diser ve
miisterinin beklentileri tam olarak kargilanir.

Bu anlayis devam ettirildigi siirece, asagidaki gekilde de gorulecegi gibi sirket
rekabet Ustinligi saglar (21).

Toplam Ealile Felsafesi Anlayip ===t Tiim ¢abganlann motivasyonu, katdwm
+

E ,.ll .
1 Kapsamh yaygin faaliyet
Hatalann énlenmesi
+
Yuksek veritmlilik

ey + - .
Uriin, pazar gegitlemesi wmweeme—ed Vigdsek kalite + Dugik maliyet

Fiiksek Rekabet Giic#i

Sekil 11. Toplam kalite yonetiminin rekabet giiciine etkisi.
1.4.5. Toplam Kalite Yonetiminin Onemi ve isletmelere Sagladig Yararlar

Isletmelerin yogun rekabet kosullan altinda, uzun dénemli ve strdiriilebilir
astiinlikler elde edebilmesi son derece 6nemli ve ayni derecede zor hale gelmigstir. Rekabet
guctndeki zayifligin, isletmelerin pazar payim1 dogrudan azalttiginin anlagiimasi, bilinglenen
ve hakkimi aramayr 6grenen bir tiketici grubunun ortaya g¢ikigi, bunlanin beklentileri ve
beklentilerinin kargilanamamasi, bunun da olumsuz etki (imaj) yaratmasi ve Kkalite
maliyetlerini yiikseltmesi en genel anlamda, isletmelerin arttk verimsiz ¢alismaya
katlanamamalan, TKY felsefesinin isletmeler i¢in nigin 6nemli oldugunu ve benimsenmesi
gerektigini agiklayacak nedenlerden birkagidir. Bunlara ilave olarak, egitim ile gelistirilmis,
daha fazla katilim isteyen bir insan giiciiniin artigt ve bunlan tatmin edebilicek, yeni y(')netim‘
arayislanina cevap verebilecek bir ara¢ olmasi da TKY ini isletmeler i¢in daha anlamh hale
getirmektedir (24).

TKY nin igletmelere saglayacag yararlar;
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-Karlilik diizeyinde artus,

-Miisten siirekliliginin saglanmasi,

-Muisteri sikayetleri ve garanti 6demelerinin azalmas,

-Maliyetlerin azalmast,

-Mevcut pazar payinin korunmasi ve artiriimast,

-Ekip ¢aligmast anlayiginin benimsenmesi,

-Is goren katilmcihi@i ve tatmininin artinlmast,

-Is giicii devrinin azaltilmas,

-Kalite diizeyinin iyilestirilmesi,

-Fire ve yeniden islemelerin azalmasi,

-Ortam kosullannn iyilegtirilmesi,

~-Yonetim ve iggoren arastndaki iligkilerin iyilesmesi,

-Onceliklerin belirlenerek anahtar hedeflere odaklanmanin saglanmasi,

-Ortak bir dilin kullamlmasi ve giglii bir sekilde miisteri odakh olunmas: ile
iletigimin iyilegtirilmesi,

-Yeni misterilere ulagiimast becerisinin kazamlmasidir (25).

1.4.6. Toplam Kalite Yonetimini Uygulamada Karsilasilan Giicliikler ve

Basansizlik Nedenleri

Toplam kalite yonetimi, etkili bir bigimde uygulandiginda harikalar yaratan bir
sistem olarak literatiirde yerini almaktadir. Ancak, basan ornekleri diginda, TKY’ini
uygulamada basansizlikla kargilagtlan bir gok isletme oldugu da bilinen bir gergektir.

TKY’ini uygulamada ortaya ¢ikan sorunlan iki grupta incelemek miimkiindiir.
Birincisi, kalite konusunda var olan yanhs diisiinceler, ikincisi ise, toplam Kkalitenin
anlagilmast ve uygulanmasinda yapilan yanlslar ve eksikliklerdir. Bu é6zellikler, isletmeler
agisindan oldukga onemli olan TKY felsefesinin etkili olarak ¢aliymasini engellemekte ve
basarisiz uygulamalara sebep olmaktadir. Bu tiir uygulamalann maliyetlerde yiikselmeye
neden olmasi, daha da dnemlisi TKY sisteminin gegerliligi konusunda giivensizlik yaratmasi
tizerinde durulmasi gereken 6nemli bir konudur.

Kot kalitenin isgilerin hatasi oldugu, kaliteyr gelistirmenin sadece mamiiller ve

tretim sahalan ile ilgili oldugu, kaliteyi gelistirmenin kalite gemberleriyle saglanabilecek bir
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olay oldugu gibi kalite ile 1lgili yanls disiinceler, isletmelerde, TKY nin benimsenmesi ve
uygulanmasinda hatalar yapilmasinin ve sonugta, sorunlann ortaya g¢ikmasimin temel
nedenlerindendir. TKY’nin benimsenmesi esnasinda yapilan temel hatalar ise sdyle
ozetlenebilir. Bir ihtiya¢ ve arzu duyulmadan firma ¢apinda egitimlerin verilmesi, 6zellikle
egitim caliymalannin ginlik ¢aligmalarla iligkilendiniimedigi igin egitim faaliyetlerinin
gereksiz olarak algilanmasi, TKY nin temel felsefesi ve kullamlan araglar hakkinda yetersiz
egitimler, TKY’ nin pahali ve birokrasiyi artinict bir yéntem olarak anlagilmasi ve
kullanmilmasi. Biitin bu hatalarin sonucu ise, toplam kalite yonetiminden umulan beklentilere
ulagilamamasi ve TKY den kopustur.

TKY nin uygulanmasinda karsilagilan ve basansizhiga yol agan sorunlar ise;

-Tepe yoneticilerinin aktif katithmu olmaksizin, bir program olarak uygulamaya
konulmast,

-Kaliteyi gelistirmenin, sirket yonetiminin arasira slogan olarak ortaya attigi ve
sonra da takipgisi olunmayan siradan bir konu olarak algilanmasi,

-Bir kalite politikasinin ve sorumlulugunun yeterince olmayigi, yonetim ve 6zellikle
calisanlarin kalite ve rekabetin bilincinde olmamalan,

-Siirekli geligmenin 6nemh oldugunun tam olarak anlagilamamasi,

-Yonetimin kabulu olsa dahi, felsefeyi uygulamak igin Orgiitsel diizenlemeler
yapilmadan ve gerekli olan liderlik anlayst gelistirilmeden uygulamaya gegilmesi,

-TKY’nin tamamuyla bir degisim faaliyeti oldugu ve 6zel bir kiiltiirel ortama ihtiyag
duydugu gergeginin yeterince fark edilmemesidir.

-Diger yandan c¢ahsanlann toplam kalite yonetimi uygulamalanim, yukanda
belirtilen sorunlann bir sonucu olarak yeterince anlayamamasi ve direng gostermesi bu

felsefenin basansini engelleyen sorunlardan baglicalandir (24).

1.4.7. Toplam Kalite Yonetiminin Uygulanmasinda Basar1 Kosullan

Surekli gelisim i¢in en iy1 niyetle baglanmig kalite yolculuklarinda bile, beklenene
ulagsmak i¢in bir ¢ok engellerle kargilagilabilmekte ve TKY uygulamak igin kullanilan
araglardan beklenilen yararlar eski aligkanliklar ya da yanbgliklarla etkisiz kalabilmektedir.
Bu noktada 6nemli olan, isletmelerin basarih bir bigimde toplam kalite yonetimi felsefesini

nasil baglatacaklan ve devam ettirecekleri konusunda bilingli olabilmeleridir.
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Bagsarih bir TKYY uygulamast igin temel kogullar;

-Tepe yonetiminin TKY felsefesine yirekten inanmig olmasi ve bu sistemi
uygulama arzusu ve ozellikle de kararliligina sahip olmasi gerekmektedir.

-TKY konusundaki kararliigin herkesin izleyebilecegi amaglara ve politikalara
donistiriilmesi bagan igin zorunludur.

-Miistertyi tatmin etmenin surekli gelisebilecegine dayali bir kalite bilinci
gelistirmedir.

-En istteki mevkiden, en altta ¢alisanlara kadar, hedeflen belli olan TKY nin
anlasiimast ve uygulanmasina yonelik egitim verilmesidir.

-Bir isletmede, TKY uygulamasinda bagan igin orta kademe yéneticilerin goénulli
katitliminin kesinlikle saglanmasi gerekir.

-Istatistiksel kontrol, ara¢ ve tekniklerinin kullamlmasidir.

-Calisanlanin yetkilendirilerek, daha fazla katllmmin saglanmasi ve uygun bir
odiillendirme sisteminin geligtirilmesidir.

-Son olarak da, bir organizasyonun kendine 06zgi, uygun sirede, miimkiin
oldugunca azdireng gosterilmesini saglayacak tarzda bir kalite kiltirii olusturmasi, TKY nin
bagar ile uygulanabilmesinde temel koguldur (24).

1.5. Kalite Kontrol Cemberleri

1.5.1. Kalite Kontrol Cemberlerinin Tanimi

Birlikte ¢alisgarak ve periyodik toplantilar yaparak, belirlenen problemlerin
kaynaklanni ve nedenlerini arastiran , bulan, ¢ozen ve ust kademe yonetime sunan galigma
grubudur (26). Kalite kontrol g¢emberlen ¢ahsanlann islerinden gurur duymalan ve
katkilannin daha ¢ok oldugunu gormeleri agisindan bir motivasyon kaynagdir.

Kalite kontrol gemberleri, kalite kontrol ¢evrimleri, kalite kontrol halkalari, sorun
¢ozme gruplan v.s. gibi degisik adlarla aniimaktadir.

Kalite kontrol ¢cemberleri, imalat sektoriinde oldugu kadar, hizmet sektoriinde de
uygulanan, iggiler arasinda oldugu kadar diger tim diizeylerde de (alt, orta, ast diizey

yonetim) gegerli olan, dolayisiyla da ortaya ¢ikan Grintin/hizmetin her asamasinda yirurlige
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konan, kisacasi yapilan isin her asamasindaki her tiirlii sorunlarin yok edilmesine yénelik bir
uygulamadir (27).

Kalite kontrol gemberinin tamminda gegen bazi ifadeler daha aynntili olarak
asagida oldugu gibidir (28):

a) isgoren Grubu: KKC’leri belli sayida iggorenin bir araya gelmesi ile ortaya
¢ikar. Cember (yelerinin sayisi etkin bir grubun olusmasi igin 5 veya daha ¢ok, grubun
canlihim saglamak i¢in 10 veya daha az iiyeden olusmalidir.

b) Goniillii Olma: Cember tyeleri goniilli kisilerden olusur. Belli bir zorlama ile
bir araya gelen iiyelerin olusturdugu gruba baska isimler verilir.

KKC’lerine yeterli sayida goniillii basvurmasi i¢in tam ve en iyi bilgilerin dnceden
verilmesi, sistem hakkinda galisanlarin bilgilendirilmesi gerekir.

¢) Siireklilik: Cember iiyeleri incelenen sorun ne olursa olsun aym kalmaktadir.
Degisik sorunlan ele alan gember tyeleri ¢ember var oldugu miiddetge birlikte calisir ve
¢oziimler uretirler.

Sureklilik kavrami gember tyelerinin belli bir liide yenilenmesine mutlak anlamda
karg1 degildir. Ancak bu, gember diizenini bozmayacak sekilde olmalidir.

d) Diizenli Toplantilar Yapma: Cemberin, iyelerin fikirlerinden siirekli olarak
yararlanmasi ve belli konularda goziimler tiretilmesi igin diizenli olarak toplanmas gerekir.

e} Lider ve Cember: Cember lideri emirler veren, her konuda hakli olan,
odiillendiren veya cezalandiran insan degildir. Lider, iiyeler arasindaki uyumun saglanmasi
ve onlarn egitimini Gstlenir. Aynica gemberi grup g¢ozimine dogru yonlendirir; bu
yOnlenirme zorlayict degildir.

f) iste Karsilasilan Sorunlara Acikhk Getirme: Burada iizerinde durulmasi
gereken 6nemli iki nokta vardir. Bunlar; incelenen konunun niteligi ve segimidir.

Konunun niteligi; konu ekip iginde yapilan isle dogrudan iligkili bir problemi ele
alacak sekilde belirlenmelidir.

Konunun segimi, burada konuyu kimin segecegi ve nasil segecegi sorularina cevap
bulmak gerekir. Cember tiyeleri bu konuda genis bir s6z hakkina sahiptir.

Toplam kalite yonetiminin énemli bir unsuru olan kalite kontrol gemberlerinin
felsefesi, kaliteyi tretme fonksiyonunun dogrudan galisana yiiklenmesidir. Taylorist

yonetimlerin etkisinde kalmig olan diger uygulamalarda ise tiretimde galisanlar iiretim ile
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ugrasacaklar, kontrol yapanlar ise uretmedikleri bir malin Kkalitesinden sorumlu

tutulacaklardir (29).

1.5.2. Kalite Kontrol Cemberlerinin Amaclan

Kalite ¢emberlerinin iki yonli yarart bulunmaktadir.

Birincisi, temelde sosyal diizenle ilgilidir. Cemberler, kisiye fikirlerini ifade
edebilme ve kendi isiyle ilgili sorunlan bizzat halletme imkanini vererek personelin igletme
hayatina katilmasimi kolaylagtirmaktadir. Grup ¢aligmast ile isletme iginde fikir ahs verigini
kolaylagtirarak iligkilerin iyilestirilmesine de katki vermektedirler. Nihayet g¢emberlerin
kurulmasini tegvik ederek yonetimler bu konuda personellerine olan giivenlerini ifade etmis
ve acgikga yeteneklerint kabul etmis olmaktadir. Boylece personelin  kendilerini
gerceklestirme ihtiyaglarimi da tatmin etmis ve gudtlenmelerini artirmis olmaktadirlar.

Ikincisi ise, ekonomik diizenle ilgilidir. Cember, isletmedeki tiim beyinlerin
harekete gegirmeye imkan vererek performansinda iyilesmesini kolaylastirirlar. Kalitesizligin
azaltiimasina katkida bulunurlar. Ayrica ¢emberler, kisilerin kendi islerini iyilegtirmede igin
i¢ine girmelerini saglarlar (29).

Kalite kontrol ¢emberlerinin amaglarini:

1.Calisanlarin gerek kendilerini, gerekse bagkalarim geligtirmesi.

2.Yiksek verim ve kalite bilincinin yerlegmesi.

3.Bolumler ve kigiler arasi letisimin, igbirligi ve ekip ¢aligmasinin gelismes:.

4 Problem getirme yerine ¢O0ziim getirme aligkanligi kazanilmasi.

5.Caliganlarda yaraticiligin artirtlmast.

6.Cahsanlarin giidilenmelerinin yiikseltilmesi.

7 Fikir ve gorislerin uygulanmasina olanak saglanmasi seklinde gruplandirabiliriz.

Belirtilen bu amaglar ise asagida belirtilen hedeflere ulagmada etkendir:

1 Kalitenin geligtirilmesi.

2.Verimliligin artinlmasi.

3.Maliyetlerin diistirtilmesi.

4 Islerin daha kisa siirede yapilmast.

5 Karliigin artiriimasi (26).
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1.5.3. Kalite Kontrol Cemberlerinin Planlanmasi ve Organizasyon Yapisi

Bir isletmede kalite kontrol ¢emberlerinin kurulusu bir dizi faaliyeti gerektirir. Bu

faaliyetleni Sekil 12°de gorildigi gibi dort agamada inceleyebiliriz (28).

{On Etid Hazohk Analizleri, Isletme Projesi| 1. Safha

[én Teghis Hamrl@l 2. Safha
/ i Tamtm: Karan f

/ [Fapsal Hazk: Koordinason Komitest, Rebber Kalits Comberi] 3. Safha

Bilgi verme ve bittin personalin [¥metici kadrosmmm egjtibmesi (eZitim plam ) |

dayarhbdnm artinma

//|Rehbexlﬂ: Egitimi] 4. Safha
{ Ortam Hamrlama Faaliyetler |
Pilot Bolgenin Beltﬂemm?l
| Araglann Tanrtim | Test Cﬁn Lidexinin [ Pilot Bélze ve B5Kim Personeline Bilgi Ferma |
m
\%m olanlann beljﬂﬁmi/
{Cember fyelerinin eZitin |
[i]k gembenn ar;ﬂ:mast
|

lEylem Planlar, Kontrol ve Takip Sistemi ]

Sekil 12. Kalite kontrol ¢emberlerinin kurulmasinda temel planlama safhalan.

l.Saﬂn; (On Etiid): Ust yonetim diizeyinde kalite kontrol gemberleri (KKC)
konusunda belli bir dusiincenin ortaya g¢ikmast gerekir. Yonetim organlar, isletme
projelerinin etkinligi ve gergeklestirilmesi konusunda kalite kontrol gemberlerinin rolii
tizerinde bilgi sahibi olmali ve bununla ilgili 6n aragtirmalar yapilmalidir.

2.Safha (On Teshis Hazirh@): Hig bir isletme belli bir politikanin riskleri, ondan
beklenenler ve ustiinlikleri konusunda bir 6n teshiste bulunmadan hareket etmez. KKC
politikasi bu asamada belirlenir ve igletme ile gevresi gesitli yonleriyle tantilir.

3.Safha (KKC’lerinin Yapisal Olusumu): KKC’lerinin yoénetimini istlenen
sorumlu kigi tepe yoneticisidir. Aynica yoneticiye yardimct koordinasyon komitesi ve

rehberler vardir.
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Ugiincii sathada tiim personele bilgi verme ve KKC’ne ilgi ve duyarlilifn artirma
konusunda bazi eylemlere girismek gerekir. Ayrica yoneticilere yonelik egitim faaliyetlerine
de KK ile ilgili olsun veya olmasin devam edilmelidir.

4.Safha (KKC’lerinin Uygulanmasinda Pilot Bélge Secimi): Bu saftha baz
eylemlerin gerceklestirilmesi ile ilgilidir. Once test bolgesi belirlenir, rehberler egitilir, ve
ortam hazirlama faaliyetleri yerine getirilir. Ayrica pilot gember lideri egitilir ve pilot bolge
personeline bilgi verilir. Cember faaliyete gegmeden once de gondlliiler belirlenir. Cember
iiyelerinin egitimi tamamlandiktan sonra ¢ember faaliyetine baglar.

Kalite kontrol ¢emberi faaliyeti organizasyonu, sirketten sirkete degisen ozellikler
gosterir. Bu degiskenlik sirketin biyiikliigine, kurulacak g¢ember sayisina ve eldeki
olanaklara baghdir (30).

KKC’nin 6ziinde kathmci bir yonetim anlayin vardir. Bu durum geleneksel
organizasyon yapisinin tersine, organizasyon yapisi ve iliskiler agisindan bazi degisiklikleri
gerektirir. Bu degisimi Sekil 13 ve 14’de gorebiliriz (28).

Ust kademe

/ \Oﬂa kademe
/ \Alt kademe

/ W Q gérenler

Sekil 13. Yonetim kadrosunun geleneksel rolii.
Ust kademe /S Politikalann syad inisi

Orta kadem Gelismelerin gergekl
; diyalog ve go%;m?rttlle zengnﬂe;ﬁmek

Alt kademe
Yeniliklerin yukan cilagt

Sekil 14. Yonetim kadrosunun yeni roli.

Bir KKC’ini bir sirketin hiyerarsik yapisi igine yerlestirdigimizde tipik bir KKC’i

organizasyonu elde ederiz.
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Orta kademe yonetim ve mihendisler

Alt kademe yonetim, teknisyenler ve atdlye geflen

)

Kalite gemberi } Utetim ve hizmet Uiniteleri
Gember Gyeleri

Sekil 15. Kalite kontrol gemberlerinin organizasyon yapisi.

Sekil 15°den de gorilecegi gibi KKC’lerinde dért 6nemli unsur bulunmaktadir.
Bunlar;

a) Yiiriitme Komitesi: Kalite kontrol g¢emberi organizasyonunun en o6nemli
organidir. Her tiirlii karar alma, politika saptama ve tutum belirleme yetkisi yiiriitme
komitesine aittir. Bu komite sirket biiytikligiine bagh olarak 5-12 Gyeden olusur. Sirketin
genel miidiiri, personel madiiri veya varsa kaliteden sorumlu midiir, yiiriitme komitesinin
baskanhgm dstlenir. Diger iyeler, bolim sorumlulan, rehber ve damgmanlardan olusur.
Damgmanlar sirket iginde veya digindan olabilir.

b) Rehberler: KKC’lerinin kurulmasina karar vernldikten sonra yiiriitme komitesi
tarafindan rehber segilir. KKC’lerinin baganisinda mutlak payr olan rehber, iyi bir
koordinator olmak zorundadir. Bir rehber birden ¢ok ¢embere bakabilir. Bunun sayisi
bazilarina gore 10, bazilarina gore 20 olmakla birlikte bunun belirlenmesinde rehber
Ozelliklen ve gemberin tecriibeleride etkilidir.

c) Lider: Her gemberin bir lideri bulunur. Lider ustabaginin kendisi olabilecegi gibi,
tiyeler arasinda belli bir stre igin segilen bir iggorende olabilir. Lider grubu egitmek ve
gelecege daha tyi hazirlamak igin gayret sarf etmelidir.

Cember lideni iyi bir egitim gormelidir. Liderleri rehber egitir. Lider egitildikten
sonra kendi gemberinin tiyelerini egitir.

d) Cember Uyeleri: Kalite kontrol ¢emberlerinin en énemli unsurunu ¢cember
iiyeleri olusturur. Uyesiz gemberden bahsedemeyiz.

Cember iyeleri, gember liderleri tarafindan egitilir ve bu birkag hafta siirebilir (28).
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1.5.4.Kalite Kontrol Cemberlerinde Kullanilan Problem Cézme Ydntemleri

Kalite cemberlerinin faaliyet donemi gesith asamalardan olugmaktadir. Bu
asamalarda ¢ember Uyeleri problem ¢6zme teknikleri kullanirlar. Bu tekniklerin bir kismu,
ozel olarak kalite ¢gemberleri igin hazirlanmis olup, digerleri ise istatistik, matematik gibi
bilim dallaninda 6nceden de kullanilan yéntemlerdir.

Kalite ¢emberlerinin ¢aligmalarinda izledikleri yontem, dort temel asamadan
olusmaktadir. Problemin ortaya konulmasi, nedenlerin analizi, ¢oziim yollarinin bulunmast
ve harekete gecis. Bu dort temel agsama, ara etaplan igerir. Kalite gemberleri galiymalarninda
bu agsamalan izleyerek sonuglara ulagir. Bu agamalan asagidaki gibi gosterebiliriz (26).

— 1 [Pmbleminset;imi I

——— 2 | Meveut durumun incelenmesi |
3 [Nedenlerin analiz edilmesi |
Nasil, nerede, nie zaman, kim‘?]-— 4 I Iyilegtirme ﬁnetikn&cil

Uygula 5| Iyilegtimmelerin uygulanmas: |
—l Degetlendir } 6 |Sonuglann kontrol edilmesi |
[[ Drizelt ,[ 7 B&h@ma kurallarnun dfu:enlenmesT’I

8 [Fomatotam]

$ekil 16. Problem ¢6zme yontemleri.

Toplam kalite kontrol uygulamalan sirasinda ¢alisanlar tarafindan olusturulacak
kalite kontrol ¢gemberleri ve diger ¢aligma gruplarimin kargilagilan problemleri birer takim
halinde ¢6zmeleri igin en etkili araglar, problem ¢dzme teknikleridir.

S6z konusu tekniklerin giict biyiik 6lgiide basitliklerinden kaynaklanmaktadir. Bu
teknikler agagida anlatildig: gibidir.

a) Beyin Firtinasi: Beyin firtinasi, bir gemberin ugrastigi konularla ilgili olarak,
birgok fikrin ortaya ¢ikmasmnin saglandigr disiince iiretimidir. Cember iiyeleri, tam bir
serbestlik iginde, belli kurallara uyarak, bir sorun hakkindaki fikirlerini séyleyebilir.

b) Neden Sonu¢ Analizi: “Ishikawa Diyagrami” veya sekli nedeniyle “balik kilgig
diyagrami1” olarakta bilinmektedir.

Bu yontem, gemberin, kalite sorunlarimin nedenlerini saptamakta ve izlemekte

kullandiklan 6nemli bir aragtir.



Neden sonug analizi, bir iiriiniin , malzeme, ¢aligma yontemleri, arag-gereg, ig¢ilik
ve denetim faktorlerinin gesitli oranlarda birlestirilerek kullanilmasi sonucu elde edildigi fikri

lizerine kuruludur (30).

Makina

|
SN

Sekil 17. Neden-Sonug Diyagrami

¢) Pareto Analizi: Kalite geligtirme ¢aligmalaninda en ¢ok kullanilan tekniklerden
biri “pareto analizi”dir. Iktisat¢i Pareto, aragtirmalan sirasinda isletmelerde stoklara bagh
paranin % 80’inin Griinlerin sadece % 20’sine iliskin oldugunu tespit etmigtir. Bagka bir
deyisle, bagli paranin dagihimi bir hayli dengesizdir.

Pareto’nun bu gozlemi, bugin 80:20 kurali diye bilinen iliskiye yol agmustir.
Herhangi bir sonuca neden olan faktorler onemlerine gore siralandiginda Sekil 18’deki
goriinim ortaya ¢ikmaktadir. Bu gercekten hareketle 6nemliyi 6nemsizden ayirt etmekte

Pareto Analizi yaygin olarak kullamlir (31).

Toplamn
Stoktabaghparat 948D

O e

Uriinler

—
Ik % 20

Sekil 18. Stokta bagh paranin triinlere dagilim:

d) Histogram ve Grafikler: Histogram, sozlii anlatim yerine daha ¢ok sekillerle
verileri sunma seklidir. Histogram, ¢esitli konularin ozetlenmesi, analizi, verileri
kargilagtirma ve diizensizlikleri gostermede kullanilabilir.

Grafikler, ¢esith ¢izimlerden yararlanarak verilerdeki degisimleri gosterme
bigimidir. Grafikler, verilerdeki degismeleri, dengeyi, deneysel sonuglan, egilimleri gosterip
cesith kargilagtirmalan yapmay saglar (28).
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e) Gant Diyagrami: Gerek Gant Diyagramu ve gerekse Pert Diyagrami, ¢ember
tyelerinin galigmalarinda onlara belli bir rehberlik gorevi ustlenir. Gant diyagrami ¢ember
igindeki ¢aliymalann zamanla iligkisini gosterdigi gibi, islerin zaman igindeki hareketini
belirtmektedir. Pert Diyagramu ise faaliyetlerini planlama ve kontrol etme yoniinden ¢embere
yol gostermektedir (28).

f) NNNNNK Yéntemi: Beyin firtinasi oturumlannda, bazen bir diigiinme safhasi
olan ne-neden-ne zaman-nerede-nasil-kim? sorularina lyeler tarafindan sistematik sekilde
cevap aranmasini hedefleyen oturumlarda yapilabilir. Kisaca NNNNNK olarak bu sistematik
dustinme seanslan, bazi uzmanlarca, tek baslarina da bir kalite gemberi aragtirma yontemi
olarak kabul edilmektedir (30).

g) Yonetime Sunus: KKC’lerinin bir faaliyet doneminde hazirladiklan 6neriyi ve
yaptiklani ¢aligmalarin Ozetini isletme yetkililerine sunmalan, g¢ember faaliyetlerinin en
onemli agamalarindan biridir. Yonetime sunug, g¢ember iiyelerine taninma ve kendini
gosterme olanag saglayan , motive edici bir agamadir.

Yonetime sunug sekli, s6zli anlatim ve gorsel malzemeleri igeren ve belirli kurallar
cergevesinde hazirlanan resmi toplantilardir. Buna gore, gember iiyelerinin timiiniin,

sunusta aktif olmalan gerekmektedir (30).

1.6. Kalite Maliyetleri

1.6.1. Kalite Maliyetleri Kavramimin Geligmesi

Endustri, gesitli fonksiyonlan gerceklestirmek i¢in ihtiyag duyulan maliyetleri
tanimlama kavramimm yaygin olarak kullanir. 1950’lerden once kalite maliyetleri kavramu,
kalite fonksiyonundan ¢ok muayene maliyetleri olarak biliniyordu. Kalite maliyetleri
fonksiyonu, sirket iginde genisge diger hesaplamalann iginde yer almigtir. Ve bu
maliyetlerin (kalite) bir kismu agik¢a tanimlanmigtir.

1950’lili yillarda istatistiksel kalite kontrol boliimlen, sadece istatistiksel araglarin
yeterli olmayip, yonetim tabanh yeni bir yaklagima ihtiyag duydular.

Yeni yaklagim i¢in bu thtiyag, ilk 6nce altin madeni (gold in the mine) kavrami ile
kargilanmigtir. Bu onlenmesi miimkin toplam kalite maliyetleri olarak tanimlanmugtir.
Kavramin ardindaki anlam; hatalardan kaynaklanan maliyetlerin ashinda karli bir sekilde

isletilebilecek altin madeni gibi oldufu idi. Bu kavram, personel yatinmlannin geri
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dénistinde, hata azaltma programlaninin gergeklestirilebilecegini gostermek igin yaygin
olarak kullanilmugstir.

Personel kalite uzmanlan alin madeni (gold in the mine) kavramini
kullandiklarinda, kalite maliyetleri kavramu ile ilgili ii¢ 6nemli problem iizerinde daha fazla
bilgi sahibi oldular:

1.Sirket muhasebe sisteminin mahiyeti. Maliyet igeriklerini sunmak i¢in var olan
hesap ve sistem tablolarimin kalite fonksiyonunun ihtiyaglarimi karsilamadigy,

2. Tiim maliyetlerin tammlanmasi kavrami, diger fonksiyonlar igin elde edilenlen
karsilagtirarak igeriklerin hazirlanabilmesi igin kalite fonksiyonu ile birlegtirtimesi,

3.Optimum kalite maliyett kavram1.

Kalite maliyetini 6lgmek igin yapilan zorlamalar, girket digindan oldugu kadar sirket kalite
uzmanlarindan da geldi. Bu dig kuvvetler sunlardan olugsmaktayd:

1-Daha biyiik kesinlik, daha yiksek giivenilirlik gibi daha karmagik drinlerden
dolayi kullanima uygunluk maliyetlerinin artmas.

2-Federal hiikiimetin etkist.

3-Uzun 6émiirla grinlerin kullammimin yayginlagmas.

4-Ikinci ve iigiincii maddelerin sonucu kalite maliyet bitcesi ve giivenilirlik
programlar i¢in ayn maliyet tayinlerinin geligimi.

Kalite personel uzmanlaninin i¢ aktiviteleri ile birlikte bu dig kuvvetler, maliyetlerin
olgiilebilmesi, geligtirilebilmesi ve kontrol edilebilmesi i¢in kalite fonksiyonu ile ilisik tiim
maliyetlenn tanimlamasi kavramininda birlegtiler.

Cikan yayinlar, komite gahigmalan ve seminerler bu kavramin daha ¢ok yayllmasina

yardim etti (5).

1.6.2. Kalite Maliyetlerinin Siniflandirilmasi

Isletme yoneticilerinin temel amaglar arasinda tiretilen triiniin maliyetini diigiirerek
karlilig: artirmak yer almaktadir.

Mamiil maliyetini olusturan elamanlanin benzerleri kalite maliyetinde de vardir.
Kalite maliyetlerinde; direkt iggilik, direkt malzeme ve endirekt maliyetler yerine koruma,
Olgme ve degerleme ve bozuk mal maliyetleri gelmistir. Bu durum sekil 19°da ifade
edilmektedir (32).
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[ Kalite Maliyetlen |
1
[Yatmm M[aliyetlezi] l Faaliyret I‘:‘Iaﬁyeﬂen']
Amortis I T i
tFm’z e [Gnleme]| [ Degerlendinme| [Kosurhu Uzan]

Fiusat ;
1 Bagansmhk
Dis Bagansrzhk

Sekil 19. Kalite maliyetler.

Yatinm maliyetleri, labratuvar, 6lgme ve kontrol ekipmanlan, bina ve ilgili tesisata

yapilan harcamalann faiz, amortisman ve firsat maliyetlerinden olusmaktadir.
1.6.2.1. Onleme Maliyetleri

Uriin veya hizmetin titketici isteklerine uygunsuzlugunu 6nlemek amaci ile ozel
olarak tasarlanmig tiim faaliyetlerin maliyetidir. Onleme maliyetleri, triin veya hizmetin
gelistirilmesi, satin alma, operasyon planlama ve yiriitme, operasyonlann desteklenmesi ve
dagitim Oncesi ile dagitim esnasindaki hizmet faaliyetlerini kapsar. Kaliteyi ityilestirici
aragttrma c¢aligmalanmin gehstirilmesi, tedarikgi yeterlilik aragtirmalan, siireg ve makina
yetenegi ¢ahigmalannin degerlendirilmesi ve kalite egitim maliyetlerinin tiimiinii kapsar.

a) Pazarlama/Miisteri/Kullamici Maliyetleri: Misterinin kalite ihtiyag ve
algilarinin, sirketin diriin ve hizmetlerinden elde ettigi tatmini etkileyen faktorlerin
toplanmasi, degerlendirilmesi ve siirdiiriilmesi amaci ile yiiriitiilen faaliyetlerin maliyetleridir.

b) Uriin/Hizmet Tasarmm Gelistirme Maliyetleri: Yeni wriin veya hizmet
gelistirme ¢aligmalarimin kalitesinin yonetimi i¢in siirdirilen faaliyetlerin maliyetlenidir. Bu
maliyetler normalde planlanmakta ve biit¢elenmektedir.

¢) Satinalma Maliyetleri: Tedarik¢ilerden elde edilen parc¢alann, malzemelerin
veya igleme siireglerinin uygunlugunu saglamak ve piyasaya sunulan hizmet veya {rliniin
kalitesi Uzerinde tedarik¢i uygunsuzlugunun etkisini enaza indirmek i¢in katlamlan
maliyetlerdir.

d) Operasyonlanin Maliyeti: Kalite standartlarini ve gereksinimlerini kargilamak
i¢in operasyonlarin hazirhgini ve yetenegini saglamak amactyla butiin tretim faaliyetleri i¢in

yapilan kalite kontrol planlannin ve igletme personelinin kalite egitiminin maliyetleridir.
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e) Kalite Yonetimi Maliyetleri: Kalite yonetim fonksiyonunun kapsaml olarak
idaresinde katlamlan maliyetlerdir.
f) Diger Onleme Maliyetleri: Kira, seyahat, telefon v.b. gibi kalite sisteminin

diger bitiin harcamalan bu simiftadir (32).
1.6.2.2. Degerlendirme Maliyetleri

Bir kalite yonetim sisteminin ilk sorumlulugu, misterilere dagitilan hizmet veya
triiniin kabul edilebilirligini saglamaktir. Bu, tiretim siirecinde tasannmdan miisteriye sunusa
kadar her sathada irin kalite uygunlugunun sorumlulugudur. Bu degerlendirmelerin
nerelerde ve ne siklikta yapilacagina, kusurlanin erken bulunmasinin kazanglan ile
degerlendirme maliyetleri arasindaki dengeleme sonuglarina gore karar verilir. Mitkkemmel
bir kontrol olmadik¢a degerlendirme maliyetleri her zaman olacaktir.

Degerlendirme maliyetleri, tiriin veya hizmetlerin gereksinmelere uygunlugunun
belirlenmesi i¢in yapilan 6lgme, yiiriitme ve denetleme masraflandir.

a) Satinalma Degerlendirme Maliyetleri: Satin alinan tedariklerin ne hizmetlerin
kullanim i¢in kabul edilebilirligini belirlemek amaciyla testlerde ve muayenelerde katlanilan
maliyetler olarak digtndlir.

b) Operasyonlarin Degerlendirme Maliyetleri: Operasyon planinda tretimden
baslayip dagitima kadar Griin veya hizmetin kabul edilebilirligini saglamak ve belirlemek igin
gereken muayeneler,testler ve denetimler dolaysiyla katlanilan maliyetlerdir.

c) Dis Degerlendirme Maliyetleri: Piyasa hazirlama veya diizenleme ve iiriiniin
misterinin eline gegmeden o6nceki kontrolleni ig¢in herhangi bir zamanda karsilagilan
maliyetlerdir. Keza, yeni triin veya hizmetlerin daha tecriibelenn gerektifi zaman ortaya
¢ikar.

d) Muayene ve Test Verilerinin Teftisi: Uriiniin génderilmesinden énce, (iriin
gereksinimlerini karsilayip kargilamadigim belirlemek i¢in muayene ve test verilerinin bir

diizene bagl olarak gozden gegirilmesinin maliyetidir (32).
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1.6.2.3. i¢ Basansizik Maliyetleri

Her zaman, kalite degerlendirmeleri yapildiginda, ihtiyaglan karsilamada bir
basanisizhigin bulunma olasii@ mevcuttur. Boyle durumlarda, programlanmamis ve
muhtemel olarak biitgelenmemis harcamalarla karsilagilacaktir.

I¢ basansizlik maliyetlerine, miigterinin gereksinimlerine uygun olmayan iriin veya
hizmetlerin tashih, diizeltme ve iyilestirme ¢aligmalannin, spesifikasyonlara uygun olmayan
satin alinmis malzemelerin maliyetleri dahildir. Hatali iiretim nedeni ile, bosa harcanmis
malzeme ve 1s¢ilik giderleri de bu sinifa dahildir. Burada i¢ basansizlik nedenlenn daha
aynntih olarak ele alinmustir.

a) Uriin/Hizmet Tasarimi Basarisizhk Maliyetleri (i¢sel): Tasanm basansizlik
mahyetleni genel olarak planlanmamig maliyetler olarak diisiiniilebilir. Bunlar, tretim
operasyonlann igin verilmis dokiimantasyonda bulunan tasanm yetersizliklerinden
kaynaklanir.

b) Satimalma Basarisizhk Maliyetleri: Satin alinmig pargalarin reddedilmeleri
sonucu kargilagilan maliyetlerdir. Bunlar satin alinan red malzemelerini elden ¢ikarma
maliyetleri, satin alinmig malzemelerin yenilenme maliyetleri, tedarik diizeltme faaliyet
maliyetleri, tedarik redlerinin teshisi ve kontrol edilmeyen malzeme kayiplaridir.

¢) Operasyonlarin Basansizhik Maliyetleri: Toplam kalite maliyetlerinin énemli
bir kismini olusturur. Bunlar genellikle operasyon siireci esnasinda bulunmus kusurlu ariin
veya hizmetlerle iliskili maliyetler olarak goriilebilir. Ug farkh alanda simiflandirtlirlar:

1-Malzeme inceleme ve iyilestirme maliyetleri.

2-Operasyon tashih ve tamir maliyetleri.

3-Operasyonlarin hurda maliyetleri.

d) Diger I¢ Basarisizhk Maliyetleri: Yukarida siralanilanlann disinda olabilecek
tiim i¢ baganisizhik maliyetleridir (32).

1.6.2.4. Dis Basarisizhik Maliyetleri
Uriin veya hizmetin misteriye dagitimindan sonra kusur veya kusur siiphesi nedeni

ile maruz kalman biitiin maliyetlerdir. Bu maliyetler Griin veya hizmetin miisteri veya

kullanicinin - gereksinimlerini  karsilamadigi i¢in olusurlar. Bu kayiplann sorumlulugu
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pazarlama, tasanim gelistirme ve operasyon bolumlerinindir. Asafida maliyet bilesenleri
ayrintili olarak tanimlanmstir.

a)Sikayet Arastirmalar: Ozelligi olan misteri veya kullamci sikayetlerinin
aragtinimasi, ¢oziillmesi ve cevap verilmesinin maliyetidir.

b) Iade Edilmis Mallar: Kalite problemleri sebebi ile miisteri veya kullanici
tarafindan kabul edilmeyen mallarin deZerlendirilmesi, tamir veya yenilenmesi dolaysi ile
karsilagilan maliyetlerdir.

c) Diizeltme Maliyetleri: Yalnizca kalite problemleri nedeni ile yapilan dizeltme
islemlerinin maliyetidir.

d) Garanti Talepleri: Miisteri veya kullaniciya triin veya hizmet verildikten sonra
sozlesmeler ya da yasalar geregi verilen bir takim hizmetlerin maliyetidir.

e) Taahhiit Maliyetleri: Taahhiit talepleri nedeni ile sirketin odedigi
maliyetlerdir. Uriin veya hizmetin sigorta maliyetinide igerir.

f)Cezalar: Uriin veya hizmetin performansinin tam gerceklesmemesi dolayisiyla
katlamilan cezalarnin maliyetidir (hitkiimet yasalan ve dizenlemeleri, migterilerle yapilan
anlagmalar geregi).

g)Kaybedilmis Satiglar: Kalite problemleri dolayisiyla satigtaki diigme nedenleri
ve satistaki azalma miktarlarna kargilik gelen kar kayiplanmn maliyetidir (32).

1.6.3. Kalite Maliyeti Bilesenlerinin Etkilegimi

D M. Lundvall tarafindan yapilan bir aragtirmada, kalitesizliin maliyeti; olgme ve
degerlendirme, onleme ve baganisizlik maliyetleri olarak unsurlarina aynlarak bu unsurlarm
toplam kalitesizlik maliyeti igindeki paylan soyle bulunmustur:

Olgme ve Degerlendirme Maliyeti: % 28

Onleme Maliyeti: % 37.5

Basansizlik Maliyeti (ig+dig): % 34.5

Genellikle onleme maliyetleri, toplam kalite maliyetinin % 10’unu, 6lgme ve
degerlendirme maliyetleri % 25’ini ve basansizlik maliyetleri de % 50-75’ini olustururlar.

Onleme maliyetlerindeki bir arti, dogal olarak uyguniuk kalitesinde bir artig olarak
yansiyacaktir. Bu yansima ise oOlgme ve degerlendirme giderlerinde bir dususle

sonuglanacaktir. Ciinkii, kalitesizligi onlemek i¢in yapilan her harcamanin iirtin kalitesine
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yapacag! olumlu etki daha az rutin test ve muayene ihtiyaci yaratacaktir. Onleme maliyeti
degisiminin diger unsurlara olan etkisi Sekil 21°de goriilmektedir(33).
Onleme Degerlendirme Bagansmzhk

% 20 %75

Onleme  Degedendirme Bagansiik flave Kar
- B l

%125 % 15 %475 %25

Sekil 20. Onleme maliyeti degigiminin diger unsurlara olan etkisi.

Aym sekilde Onleme maliyetlerindeki bir artiy, triin kalite siirecinde kalite
hedeflerine uygunlugu daha fazla saglayacag: igin, basansizlik maliyetlerinde de buna bagl
bir azalma gortilecektir. Bu G¢ unsur arasindaki ihigki sekil 21°de goriilmektedir (33).

Maliyet

1 Toplam Kalite Maliyeti
\\ ﬁnleme Maligeti
i -1 m \
oplam L
Maliyet — ‘Baganszhik Maliyeti
| Olgme ve Degerlendirme
»  Maliyets

Sekil 21. Kalite maliyetleri ve optimum uygunluk kalitesinin olugumu.

Kalitesizligin maliyet unsurlan arasindaki bu iligkiler bizi, enaz (minimum) toplam
maliyetin belirlenmesi problemine gétirmektedir. Basansizhk ve 6lgme-degerlendirme
maliyetlerinin enazlanmast i¢in, 6nleme maliyetlerinin ne 6l¢iide artinlmas: gerektigi, bir en
uygunu (optimizasyon) bulma sorunu olarak kargimiza ¢tkmaktadir. En uygunluk kalitesi,
kalite maliyet unsurlarinin fonksiyonel degisimine bagimh olarak olusan toplam kalitesizlik
maliyet egrisinin enaz (minimum) oldugu noktada gergeklesir (33).
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1.7. Toplam Kalite Yénetiminde Kullamlan Istatistiksel Araglar/Yéntemler
1.7.1. Istatistiksel Kalite Kontrol

[statistiksel Kalite Kontrol, kalite kontrol sisteminin analitik yonini
olusturmaktadir. Toplam kalite kontrolunun geligtirilmesi ile kalite bilinci igletme diizeyinde
yayginlagtinlmugtir. Istatistiksel kalite kontroli ise toplam kalite kontroli i¢inde onemini
korumustur.

Bazi kaynaklarda istatistifin tarihsel gelismesinde ve uygulanmasinda baglica iki
diisiince veya amacin etken oldugu ileni surtlir:

-Tanimsal istatistik.

-Yorumsal istatistik.

Tammsal istatistikte; niceliksel ve niteliksel bilgilerin sistematik simflandinlmast,
histogram ve benzeni grafiklerin incelenmesi, ortalama, mod, medyan, standart sapma,
dagilma aralig: ve bunlarla ilgili 6l¢iilerin hesaplanmasi s6z konusudur. Yorumsal istatistikte
ise; belirsizlik kargisinda olaylarin yapisi ve 6zelliklerini belirleme, degigimlerin nedenlerini
arastirma, belirli bir duyarhilikta tahminler yapma ve gelecege yoOnelik kararlar alma
yorumsal istatistigin temel amacini olusturur.

Istatistiksel kalite kontrolii istenilen iiriiniin {iretimini miimkiin kilan bilimsel bir
yontemdir. Kontrol iglemi basit bir kontrol veya kalite muayenesinden farkhidir. Istatistiksel
kontrol iiretimin belirli kontrol limitleri arasinda yapilmasina olanak saglar. Toplam kalite
yonetimi siireci igersinde tiim personelin, gorevlerinin gerektirdigi olgiide istatistiksel
bilgilerle donatilmas: zorunludur (34).

1.7.2. Spesifikasyon, Olgme, Ornekleme ve Muayene Arasindaki iliski
1.7.2.1. Spesifikasyon

Spesifikasyonun amact; bir seyin dogru, eksiksiz ve ilgililer tarafindan yamlgiya
meydan birakmadan kolaylikla anlagiimasini  saglayacak sekilde tamimlanmasidir.
Standartlarin uygulanmasinda ve kalite 6zelliklerinin belirlenmesinde etkin bir haberlesme
aracidir. Kalite kontrol faaliyetlerinin gesitli agamalarinda sik sik kullandan spesifikasyon

tiirlerinin amag ve igeriklen soyle 6zetlenebilir.
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1) Malzeme ve Mamiil Spesifikasyonlari: Bir malzemeyi, basit veya karmagik bir
mamiilii tanimayi ve digerlerinden ayirt etmeyi saglayan Bilgi]eri igerir.

2) Proses Spesifikasyonlar: Baslica iki amaca hizmet etmek i¢in kullamlirlar. Bu
amaglar;

a) Mamiiliin istenilen kosullara ve ekonomik iiretime uymasi igin tiim birimlerin
yapmas! gerekenler,

b) Mamiil karekteristikleri ile imalat kogullanm bir arada ele alarak kaliteyl
tanimlama seklinde 6zetlenebilir.

3) Test Spesifikasyonlan: Bu tiir spesifikasyonlar mamiil veya malzemelerin
istenilen niteliklere sahip olup olmadigini kanitlama veya bir parti mamiiliin kabul veya red
edilmesine yonelik test islemlerini belirleyen talimatlardir.

4) Kullanma Spesifikasyonlari: Son kullanicinin yararlanmas: igin hazirlanir.
Igeriginde; mamiiliin kullanilabilecegi kosullar, montaj, calighrmaya hazirchk v.b. bilgi ve
talimatlardan olusur (14).

1.7.2.2. Ol¢me

Olgme; bilinmeyen bir biiyiikliigiin bilinen bir bityiikliikkle veya belirli bir standartla
kiyaslanmas: olarak tammlanabilir. Imalatta, mamiil veya pargalar i¢in dizayn agamasinda
saptanan Olgiilerin gekil verme islemleri sonunda gergeklesme derecesinin bilinmesi
zorunludur.

Kalite kontrol sistemi iginde; olgme aletlerinin segimi, geligtirilmesi, kullaniimas:,
bakimi ve ayan (kalibrasyonu) ile 6lgme yontemlerinin uygulanmasindan olugan faaliyetler
toplulugudur.

Olgme faaliyetlerinin sonucu kalite kontroliinii yakindan ilgilendirmektedir. Ve bu
tiir faaliyetlere (iretim siirecinin her agamasinda rastlanir. Genel olarak 6lgme faaliyetleri iig
grupta toplanir.

1) Uretim Oncesi Olcmeler: Uriiniin iretiminde kulanilan hammadde, malzeme
ve pargalar izerinde ambara girmeden oOnce veya uretim islemleri sirasinda yapilan
Olgmelerdir.

2) Uretim Asamasindaki Olgmeler: Uriiniin 6nceden saptanmus bulunan kalite
karakterisrikleri, Giretimin sekil verme, alt montaj ve montaj iglemleri esnasinda kontrol

edilirken yapilan 6lgmelerdir.
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3) Uretim Sonrasi Yapilan Ol¢meler: Uriin veya bir parcas: uizerindeki sekil
verme iglemi bittikten sonra tezgahin hemen yaninda veya ayn yerdeki bir test
istasyonununda yapilan élgmelerdir.

Olgme faaliyetleri siirdiiriilirken olgii farklan olabilir. Olgii farklant genellikle
Olgme hatalan ve tretim iglemlerinden kaynaklanir. Diizeltici 6nlemler alabilmek igin bu
farkin 6lgme hatalanndan mi1 geldigini saptamak gerekir. Standart sapmalanin hesaplanmasi
veya varyans analizi ile tahminler yapilabilir. Olgme faaliyetlerinde yapilacak bir hata triiniin
kalite diizeyine iligkin yanhs kararlann verilmesine neden olur (34).

1.7.3.2. Muayene

Uriin veya onu olugturan pargalar igin tasarim (dizayn) asamasinda belirlenen kalite
spesifikasyonlannin fillen gergeklesme derecesini tespit amact ile uygulanan islemlere
muayene denir. Muayene sonucu uygunluk kalitesi ve tasanm Kkalitesi arasindaki fark
belirlenir ve kalite kontroliiniin 6nemli bir fonksiyonudur.

Muayene tipleri % 100 muayene ve 6rnekleme muayenesidir. % 100 muayenede
iiretilen tim pargalar muayeneye tabi tutulur. Ornekleme muayenesi ise; N adet elaman
igeren bir ana kiitleden tesadiifi veya tesadiifi olmayan bir sekilde n adetlik bir 6rnek
grubunun muayeneye tabi tutulmasidir. Uretim siirecinde muayene faaliyetleri hammaddenin
tedaniginden Griin ambanna kadar gesitli agamalarda yer alir. Bu agidan muayene faaliyetleri
su sekilde siniflandinilabilir.

1) Gelen Malzeme Muayenesi: Uretimde kullanilan hammadde, parca, alt montaj
ve yardimci malzeme gibi fiziksel girdilerin 6nceden saptanmis spesifikasyonlara
uygunlugunu kontrol amaci ile malzemenin ambara giriginden 6nce yapilan muayenedir.

2) Baslangic Muayenesi: Belirli bir trinin dretimine gegildigi anda veya iiriin
dizayni, kalite spesifikasyonlari, malzeme, tezgah ayarlarinda bir degisiklik oldugunda
yapilan muayenedir.

3) Siire¢ Muayenesi: Sireg asamasindaki muayeneler ile triin, Gretim yontemi,
tezgah gibi degisik faktorlere bagh olarak farkliliklar gosterir ve siirecin sinirlan belirlenir.

4) Devriye Muayenesi: Sipariy Uretiminde muayenecinin ¢ok sayida is

istasyonunda muayene yapma zorunlulugu kargisinda ugulanir. Muayeneci, belirli bir plana



38

gore Onceden saptanan tesadiifi zamanlarda i§ istasyonuna ugrayarak islenen pargalar
tizerinde uygunluk kontrolii yapar.

5) Ara Muayeneler: Uretim siirecinin; bir siire¢ sonrasi, tamamlanmus iglem, alt
montaj gibi gesithi agamalarinda yer alabilir.

6) Son Muayene: Uriiniin ambara giriginde veya dogrudan tiiketiciye tesliminde
tasarlanan kalite diizeyine uyguniugunun kontroliidiir.

Muayene, isletme iginde ve alict-satict isletmeler arasinda 6nemli sorunlara neden
olabilir. Muayene sonuclén bir tarafi menmun ederken, digerinin itirazina yol agabilir. Bu
nedenle muayene faaliyetlerinin belirli standartlara gore yuritilmesi ve faaliyetlerin

planlanmas: gerekir (34).
1.7.2.4. Ornekleme

Ornekleme bir ana kiitlenin belirli 6zellikleri hakkinda karar vermek amac ile
nispeten kiigik bir kisminin segilmesi iglemidir. Kalite kontroliinde % 100 muayene yapmak
her zaman miimkiin olmadig1 gibi maliyetleride artinir. % 100 muayene; maliyetler, muayene
islem sayisimin g¢oklugu, saglam pargalarin red edilme olasili$i nedenleri ile 6rneklemeye
gore sakincalhidir (dezavanty). Bunlardan dolayr ¢ogu isletmelerde 6rnekleme yolu segilir.

1) Rasyonel Ornek Alma: Ornekler ana kiitleden iiniform kogullar altinda segilir.
Boylece bir 6rmek grubunda kalite spesifikasyonlarinda degismelere neden olan faktorlerin
ayni kalmasi saglanir. Diger ornek gruplarimin herbiri de, yine bir tarafa kaydedilen kogullar
altinda olusturulur.

2) Tesadiifi Ornek Alma: Omek gruplan tesadiifi olarak belirlenir ve tespit edilen
sapmalarda hem sans hem de 6zel faktorlerin etkisi vardir.

3) Kademeli Ornek Alma: Farkli kaynaklardan gelen pargalardan 6rnek alinmast
s0z konusu oldugu zaman uygulanan bir yontemdir. Her kaynagin 6érmek grubunda esit
sekilde temsil edilmesi saglanir. Bazi 6zel teknikler ile kaynaklar arasindaki farklann
nedenlerini ortaya ¢ikaracak analizler yapilabilir.

Ormnekleme planlannin dizaym ve degisen kosullara uydurulmas: uzun istatistik ve
olasilik hesaplanm gerektirir. Bu nedenle her diizeyde elamanin kolaylikla yararlanabilecegi
ve basit bir talimatla kullanabilecegi standart 6rnekleme planlarina gereksinim duyulur.

Uygulamada (pratik) ¢ok kullanilan 6rnekleme planlan sunlardir (8):
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a) Tek Ornekleme: N biyiikligiindeki ana kiitleden alinan n 6rnek grubu iizerinde
% 100 muayene uygulamr.

b) Cift Ornekleme: Ana kiitleden segilen o6rnek grubunun % 100 muayenesi
sonucunda parti igin ya kesin karar verilir ya da ikinci bir 6rnek grubu segilir.

¢) Cok Kath Ornekleme: Parti hakkindaki kabul veya red karan ikiden fazla
6mek grubuna sira ile uygulanan muayene islemlerinin sonuglanna gore belirlenir.

d) Ardisik Ornekleme: Cok kath orneklemeye benzer. Kademeli bir 6rnekleme
plam tasarlanir. Birbin ardina segilen 6rnek gruplarinn birtkimli (kiimilatif) hacimlen ile
kusurlu parga kabul ve red smrlarimin birikimli degerleri g6z Oniine alinarak karar
bolgelerini gosteren bir diyagram elde edilir.

¢) Siirekli Ornekleme: Ornekleme ve % 100 muayene yontemlerinin belirli

kitlelere gore segenekli (alternatif) olarak siirekli uygulanmasidir (34).

1.7.3. istatistiksel Kalite Kontrol Yontemleri

[statistiksel yontemler giiclitk derecelerine gore ti¢ simfa (kategori) ayrilir (9):

1. Temel Istatistiksel Yontemler (Yedi Yontem)

a) Pareto semasi

b) Neden-Sonug Diyagramu (tam olarak istatistik bir yontem degildir)

¢) Verilerin gruplandinimasi

d) Kontrol tablosu

e) Histogram

f) Dagilma diyagrami (medyan belirleyerek korelasyon analizi)

g) Shewhart kontrol ¢izelgesi

Bu yontemler kalite kontroliin herkes tarafindan kullanilan en gerekli yedi
yontemidir.

2.0rta derece istatistiksel yontemler

Bu yontemler sunlan igerir:

a) Ornekleme arastirmalar teorisi,

b) Istatistiksel drnekleme teorisi

c) Istatistiksel tahmin ve testlerin gesitli yontemleri,

d) Duyarlilik testi kullanim yontemlen,



¢) Tasarlanmis deney yontemlert,

Bu yoOntemler, miihendislere ve kalite kontrol geligtirme bolim gorevlilerine
ogretilir. Japonya’da etkin olarak kullanilmaktadir.

3. lleri Duzey Istatistik Yontemler

a) Tasarlanmig geligmis deney yontemleri,

b) Cok degiskenli anahz,

c) Cesitli yoneylem aragtirmas: yontemleri.

Yalmz sinurh sayida mithendis ve teknisyen, karmagik proses ve kalite analizlerinde
gorevlendirilmek {izere, bu ileri istatistiksel yontemleri ogrenir. Orta ve ileri diizey
istatistiksel yontemlerin bilgisayarla kullanim Japonya’da yiiksek diizeye ulagmugtir.



2. TEORIK CALISMALAR

2.1. Materyal ve Yontem

2.1.1. Materyal

2.1.1.1. Arastirma Bélgesinin Tanitimi,

Turkiye’nin yedi cografi bolgesinden biri olan Karadeniz, adim ve 6zelliklerini
komsu bulundugu denizden alir ve bu deniz kenaninda bir gerit gibi uzanur.

Artvin, Rize, Trabzon, Giimishane, Giresun, Ordu, Samsun, Amasya, Sinop,
Kastamonu, Zonguldak, Bolu illerinin biitiinii, Tokat ilinin hemen bitini, Corum ve
Cankin illerinin yandan fazlas1 bu bolge i¢inde kalir; aynca Erzurum, Erzincan, Sivas,
Yozgat, Ankara, Eskisehir, Bilecik illerinin birer boliik topraklan Karadeniz bolgesine girer.
Bolge ¢ boliime aynhr: Dogu Karadeniz, Orta Karadeniz ve Bat: Karadeniz(35).

Caligma kapsamina sadece tamamiyla Karadeniz bolgesi iginde kalan iller (Artvin,
Rize, Trabzon, Gumiishane, Giresun, Ordu, Samsun, Amasya, Sinop, Kastamonu,
Zonguldak, Bolu) alinmigtir.

Devlet Istatistik Enstitiisii (D.LE.) tarafindan 1992 yih genel sanayi ve isyeri sayimu
sonuglanna gore ¢aliyma alanimizda bulunan imalat sanayi ve onun bir alt kolu olan orman
urtinleri ve mobilya sanayinin igyeri sayilari 1985 ve 1992 willan itibari ile asagida oldugu
gibidir(36).

Tablo 1. 1985 ve 1992 yillan imalat sanayi ve orman iriinleri ve mobilya sanayinin bazi
illere gore igyeri sayilar.

Genel Imalat Sanayi Onman Uriinleri ve Mobilya Sanayi
er 1985 1992 1985 1992
Amasya 915 684 205 158
Artvin 294 268 69 70
Bolu 1243 1323 213 266
Bartm — 375 — 111
Giresun 926 807 229 219
Giimiishane 361 164 95 45
Kastaronu 959 1061 333 395
Ordu 1752 1451 413 406
Rize 2421 705 747 211
Samsun 3306 3502 810 229
Sinop 429 549 [7 156
Trabzon 2371 1934 500 467
Zonguldak 2097 1577 407 377
Toplam 17078 14400 4113 3310
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1992 yilinda yapilan genel sanayi ve igyeni sayimina gore tlkemiz imalat sanayinde
faaliyet gosteren igletme sayisi 185 458’dir. Yine tilkemiz orman Uriinleri ve mobilya sanayi
imalatinda faaliyet gosteren isletme sayis1 ise 21512°dir. Bu say1 imalat sanayi igyen sayisinin
% 11.59’unu olusgturmaktadir. Caliyma alammzda bulunan illerde kurulu orman triinleri ve
mobilya sanayi 3310 igyeri ile iilkemiz orman trinleri ve mobilya sanayinin % 15.38’ini
olusturmaktadir (36).

Tablo 1’deki igyeri sdylan kigik, orta ve biyik Olgekli igletmeleri igerir.
Cabismamizda i1se 25 ve daha fazla iggi ¢aligtiran isletmeler dikkate alinmigtir. Tablo 2,
tilkemizde faaliyet gosteren 25 ve daha fazla is¢i ¢alistiran igletmelerin yillar itibari ile genel

imalat sanayi ve orman uriinleri ve mobilya sanayinin durumunu géstermektedir(37).

Tablo 2. Imalat sanayi ile orman uriinle ve mobilya sanayi igyeri sayilan (Deviet
isletmelerinin tamamu ile 6zel sektdrde 25 ve daha fazla kigi galigtiran igyerleri).

Sanayi Grubu Igyeri Sayis1
Sektor 1987 1988 1989 1990 1991
Toplam 5232 5422 5531 5508 5330
3* Deviat 410 417 417 410 413
Ozel 4822 5005 5114 5098 4917
Toplam 178 176 171 167 163
33+* Deviat 24 22 23 23 24
Ozel 151 154 148 144 139

*Imalat Sanayi **Orman Uriinleri ve Mobilya Sanayi

Calisma alammizda faaliyet gGsteren 25 ve daha fazla igqi galistiran igletmelerin
says1 ise illerimiz itibari ile Tablo 3”de gosterilmigtir(37).

Tablo 3. Oreklem igine giren illerde genel imalat sanayi ile orman iriinleri ve mobilya
sanayinin 25 ve daha fazla ig¢i ¢aligtiran igyerleri sayisi.

Genel Imalat Sanayi_ Orman Uriinleri ve Mobitya Sanayi

filer Toplam | Deviet Ozel Toplam Deviat Ozel
Amasya 16 2 14 - - -
Artvin 8 7 1 3 3 -
Bolu 62 6 36 26 3 23
Bartin 14 3 11 2 2 -
Giresun 11 3 8 2 — 2
Gilmiighane 3 1 2 - - -
Kastamonu 20 8 12 3 1 2
Ordu 23 2 21 2 1 1
Rize 59 34 25 1 1 -
Samsun 66 11 55 5 2 3
Sinop 14 3 i1 2 1 1
Trabzon 33 13 20 - o~ -
Zonguldak a1 6 33 4 2 2
TOPLAM 370 99 271 30 16 34
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Caliyma evrenimizde bulunan 25 ve daha fazla kigi istihdam eden 50 isletme,
ilkemiz orman iiriinler1 ve mobilya sanayinin % 30.67’sini olusturmaktadir(1991 yih igin).

Oreklem biyiikligiimiizii olugturan 30 igletme ise ¢alima evrenimizin % 60’ma
kargilik gelmektedir.

2.1.1.2. Aragtirmanm Kapsam ve Verilerin Toplanmasi.

Karadeniz bolgesi orta ve biyiikk 6lgekli orman iriinleri sanayinde toplam kalite
yonetimi agisindan mevcut ve potansiyel durumun belirlenmesini amaglayan bu ¢alisma da
ana kitlenin tespiti i¢in baz: sinirlamalara gidilmigtir. Bu sintrlamalar agagida oldugu gibidir:

1) It simirlarinin tamami Karadeniz bolgesinde olan sehirler.

2) 25 ve daha fazla isci istthdam eden igletmeler.

Bir numarali maddey1 saglayan il sayisi toplam il sayisimin % 55’ini olugturmaktadir.

Ikinci simirlamanin yapilmasinda, isletme olgeklerinin bityiimesiyle beraber teknoloji
diizeylerinin iyilesme egilimi gOstermesi, kalite ve standartlagmaya ilgi gosterilmesi ve
sorunlann istesinden gelmek i¢in ¢abalarin yogunluk kazanmas: etkili olmugtur(38).

Bunlara gore ¢alisma evrenimizi; Karadeniz bolgesinde kurulu 25 kisiden fazla ig¢i
istihdam eden orman triinleri ve mobilya sanayi isletmeleni olugturmaktadir.

Calisma amaciyla kullamlacak verilerin toplanmasinda Devlet Istatistik Enstitiisi
(D.IE), Milli Prodiiktivite Merkezi (M.P.M.) ve ilgili il ve ilgelerde bulunan Ticaret ve
Sanayi Odalarinin venlerinden yararlamlmigtir.

Isletmelerin tespit edilmesinde 6zel ve kamu ayrim yapilmamgtir.

2.1.1.3. Anket Sorularinin Hazirlanisi ve Uygulanmas.

Anket sorularimin hazirlanmasinda genig olgiide Dr. Feray Odman Celik¢apa’nin
Bursa bolgesinde yapmig oldugu bir ¢ahgmadan yararlanilmugtir. Calisma alanimiz orman
tiriinleri sanayi oldugu icin baz1 sorular ilave edilmis baz1 sorular ise kullamimamistir. Tlave
sorulann belirlenmesi Yrd. Do¢.Dr. Hicabi CINDIK’in yonlendirmesiyle olmugtur. Bundan
sonra anket sorulan farkl disiplinlerde galisan kisilere okutularak goriiglen alinmig ve son
diizenlemeler yapilmugtir



Anket toplam kirk adet sorudan olugmaktadir. Sorular, isletmelerle ilgili genel
bilgiler, kalite kontroliiniin organizasyon igindeki yeri, kalite kontrol boliumii organizasyonu,
kalite kontrol ve tiretim boliimi iligkist, kalite kontrol standartlan, istatistiksel kalite kontrol,
kalite egitimi ve toplam kalite kontrolii ve kalite gemberleri ile ilgili olarak hazirlanmugtir.

Ankette yer alan sorular agik ve kapal uglu sorulardir. Ankete ilave edilen sorulann
hazirlanmasinda anlam yoniinden tek anlaml, agik ve anlasilir olmalanna, ciimle yapilannin
olumlu olmasina ve miimkin oldugunca konu ile 1lgili olmalarina dikkat edilmigtir.

Anketin uygulanmasinda ylzylize gorigme sekli benimsenmigtir. Goriigmelerin
yapilmasinda, baglangigta igletme yoneticilei bunun mimkiin olmadifi durumlarda
mithendislerle gorisiilecegi digliniilmiigtiir. Ancak mihendis istthdam eden isletme saysinin
az olmasi nedeniyle gérigsme kapsamimna diger isgoren gruplanndan kigiler de dahil
edilmigtir.

2.1.2. Yontem
2.1.2.1. Ornek Biiyiikliigiiniin Beliflenmesi

25 ve daha fazla is¢i istthdam eden igletmelerin sayisi, Turkiye genelinde, yillara
gore soyledir: 1987°de 175, 1988°de 176, 1989°da 171, 1990°da 167 ve 1991°de 163’diir.
Calisma evrenimizde ise 1991 yili itibariyle, orman lrinleri ve mobilya sanayinde, bu sayi
50°dir ve toplamin % 30’unu olusturur.

Ana kitlenin belirlenmesinde D.1.E.’niin 1991 yihna ait verileri esas alinmigtir.
Bunun sonucu olarakta ana kiitlemiz 50 olarak belirlenmigtir. Omneklem biyikliigiinin
belirlenmesi de bu say1 lizerinden yaptimigtir. Buna gére;

e Z* xNxPxQ

T NxD*+Z*xPxQ
formali kullanilarak 6rnek biiyiikligi belirlenmigtir(39).

(M

n: Ornek biyiikliugi,

Z: Guven katsayis1 (% 95’lik giiven igin bu katsayr 1.96 alinmaktadir),

N: Ana ktle biyiklugi (50 ahnmugtir),

P: Olgmek istedigimiz 6zelligin ana kiitlede bulunma ihtimali ( % 70 alinmugtir),
Q=1-P
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D: Kabul edilen 6rnekleme hatas1 ( ¢aismamiz i¢in % 10’luk bir 6rmekleme hatasi
ongorilmugtiir).
Bunlann sonucunda 6rek bayikligimiiz;

1.96” x 50 x 70 x 30
n= =
50x100+1.96% x 70 x 30

n= 30 olarak hesaplanmistir.

30

Ornekleme yontemi sonucunda belirlenen 6rnek biiyiikliiZii goz oniine alinarak
biitiin isletmelerin anket kapsamina girme ihtimalinin esit oldufu basit tesadiifi oransiz
eleman 6rnekleme yontemi uygulanmigtir. Buna gore illerde yapilmas: gerekli anket sayilan

asagidaki gibidir:

Tablo 4. Illerde yapilacak anket sayisi.

it Anket Sayist il Anket Sayisi
Amasya 0 Ordu 1
Artvin 3 Rize 1
Bolu 13 Samsun 3
Bartin 2 Sinop 0
Giresun 2 Trabzon [
Gomishane 0 Zonguldak 2
Kastamonu 3 TOPLAM 30

Bu iglemlerden sonra il ve ilgelere gidilerek anket uygulanmistir. Ancak igyerlerinin

tereddiitlerini 6nlemek igin igyeri adlan alinmamugtir.

2.1.3. istatistiki Degerlendirme Amaciyla Kullanilan Yéntemler

a) X Testi

X testi gozlenen frekanslarla beklenen frekanslar arasindaki farkin anlamh olup
olmadig: temeline dayanir.

X’ testinde niteliksel olarak belirtilen veriler kullaniir. Omegin; kadin-erkek,
tyilesti-iyilegmedi gibi.

Kullanildig yerler:

1) 2 ya da daha ¢ok grup arasinda fark olup olmadifinin testinde,

2) 2 degisken arasinda bag olup olmadifinin testinde,

3) Gruplar arasi homojenlik testinde,

4) Orneklemden elde edilen dagilimin istenen herhangi bir teorik dagiima uyup
uymadiginin testinde (uyum iyilidi testinde) kullanilir.



Uygulandig: diizenler:

X testinde incelenen degisken sayis1 ve her degiskenin diizey sayisina gore degisik
duzenler vardir.

1) 4 g6zl diizen (2x2 diizent)

2) Cok gozli diizenler (2xm, nx2 ve nxm diizeni)

3) Tek degiskenli diizen

Varsayimlar:

X? testinin dogru kullamlabilmesi igin ¢ok onemli 2 temel varsayumin tim
kullanicilarca bilinmesi gerekir. Bunlar;

1) Gruplar birbirinden bagimsiz olmalidir. Bagmh gruplara X* testi ayn bir
yontemle yapilir.

2) X* dagihm sireklidir. Beklenen frekanslardan herhangibiri 5°den kigiik ise
dagilim kesikli ve garpik olur. Bu yiizden test sonucu elde edilen X* degeri, X* dagilimina
uygunluk gostermez. Boyle bir durumda asagidaki gibi hareket edilir;

a) 2x2 diizeninde: Fisher kesin X" testi uygulanir.

b) 2xm ya da nx2 diizeninde: Satir veya kolonlar birlestirilerek 5’den kugik
degerlerin ortadan kaldinlmasina galigithr. Bu miimkiin olmazsa Kolmogorow-Simirnov testi
uygulanur.

¢) nxm diizeninde: Her ne kadar baz1 yazarlar gok goézla diizenlerde 5’den kiigiik
beklenen frekansin testin sonucunu buyiik oranda etkilemeyecegini belirtmekte iseler de,
kolon ve satirlarin birlestirilerek 5°den kiigiik degerlerin ortadan kaldinlmasi daha uygun
olur.

X test istatistigi:

.y gl

i i

i
Burada;
fij: Gozlem veya 6rnek degerlerini,
f; - Teorik veya beklenen degerleri gostermektedir.
Bagimsizlik testinde (Hp hipotezinde varsayilan) veri matriksindeki siitun ve satir
niteliklerinin birbirinden bagimsiz oldugu varsayilir.

Fisher’in kesin X testi:
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4 gozli diizende, gozlerden herhangi birinde beklenen frekans 5°den kiigiikse X*
dagilimu garpik ve kesikli olur. Bu durumda X testi yerine Fisher’in kesin X testi uygulanr.

Uygulang sirasi s6yledir:

1) Tablo incelenerek gozlerdeki en kiigiik frekans segilir ve bu frekans 0 oluncaya
kadar her seferinde bir eksiltilerek yeni tablolar yapilir. Bu iglem yapilirken satir ve kolon
toplamlan degistirilmez. Béylece biri ana tablo olmak tzere “en kiigiik frekans +1” tane
tablo elde edilir.

2) Kesin X testinde hesapla bulunan deger X* degeri degil, direk olarak « (0.05)
ile karsilagtinlacak olasilik degeri (p)’dir. p degert su formiille hesaplanir:

Z A'B!IC!D!
alblc!din!

Hesapla bulunan olasilik degeri saptanan yamlma olasiigindan kiigiikse Hy hipotezi
red edilir, biiyiik ise kabul edilir (40).

©)



3. BULGULAR

3.1. isletmelerle ilgili Genel Bilgiler

Ormnekleme sonucunda tespit edilen 30 orta ve bityilkk 6lcekli isletmede uygulanan
anket sonuglanna gore igletmelerin hukuki durumlan Tablo 5°de, toplam is¢i ve personel
sayilarinin durumu Tablo 6’da ve anketi cevaplandiran kisilerin meslek ve igletme igi gérev
dagilimlan ise Tablo 7°de gorilmektedir.

Calismada kullanilan kisaltmalar;

LY: Lif ve yonga levha sektori,

KKK: Kontrplak, kontrtabla, kaplama,

KP: Kereste ve parke,

D: Digerleri (mobilya, ambalaj, ¢imentolu yonga levha) seklindedir.

Tablo 5. Isletmelerin hukuki durumlanna gére dagilimian.

Hukuki Durum
Ferdi milkiyet
Adi ortakhk
Kollektif sicket
Komandit girket
Limited girket
Anonim girket
Kooperatif

| Digerler

Toplam
2

1
1

1

(%)
&

1

%
LI N Y ||--—E
&

s defta 1o s | | (D

s =N Je |} s
L[t [OOfomef i fomtfd fome

Tablo 6. Is¢i Sayilan ve Tiim Personel Sayilar.

Sekidr Isgi sayis1
L+Y 90,100,100,221,125,115,200,421,150,260

Toplam personel sayist
104,130,118,288,163,147,250,478,175,300

K-K-K 33,75,70,90.70,150 36,80,74,100,74,175
K-P 42,78.64,80,80,118,58,29,29 30,45 47,102,32,90,125,130,70,33 38 34,54
D 49,26.400 69,30,500

Tablo 7. Anketin uygulandif kigilerin igletme i¢i goérev dagihimlan.

_Ofyenim Durumu Sayi Isletmedeki Gorevi San
Meslek Yioksek Okulu 2 Kalite Kontrol Sefi 4
Orman Endiistri Midthendisi 10 Planlama Bolamii 1
Endistri Miihendisi 1 Isletme Miidori 5
Makina Yiksek Teknikeri 1 Urctim Sefi 6
Yiiksck Ofrenim 2 Imalat Madiiri 2
Meslek Lisesi 1 Miidiir Yardimeis 2
Kimya Mithendisi 1 Yonetici 6
{ktisat Fakittesi 2 Satig ve Anbar Sorumlusu 1
Orman Urtnleri Teknikeri 1 Hammadde Sefi 1
Tikokul Mezunu 3 Kalite Gitvence Madiirii 2
Lise Mezunu 2
Orman Mithendisi 2
Orman End. Yik. Mih. 1

| _Apac Isleri End. Mithendisi 1
Toplam 30 30
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3.2. Kalite Politikas: ve Kalite Kontroliin Orgiit icindeki Yeri

Orman Uriinleri ve Mobilya Sanayii Sektoriin’de faaliyet gosteren igletmelerin Giriin
kalitesi ve kalite kontrol uygulamalarma iligkin temel politikalarinin tespitine yonelik anket
sorusu ve sonucunda elde edilen cevaplar agagidaki gibidir.

Lif ve yonga levha sanayi isletmelerinin belirttikleri politikalardan bazlan;

-TSE’ye uygunluk,

-ISO 9000 Kalite Giivence Belgesi’ne hazrlik,

-Kalite onemhdir,

-Daha ucuza kaliteli Gretim,

-Miisteri beklentilerini tam olarak kargilamak,

-Kalitey1 surekli geligtirmek,

-Herkes kaliteden sorumludur,

-Kaliteyi en ekonomik diizeyde gergeklestirmek.

Kontrplak, kontrtabla ve kaplama sanayi isletmelerinin kalite politikalan ise;

-Standartlara yaklagma,

-Maliyet oncelikli, ikinci planda kalite,

-Once miigteri hognutlugu,

-TSE’ye uygunluk seklindedir.

Kereste ve parke igletmelerinin kalite politikalan da §6yle siralanabilir:

-TSE’ye uygunluk,

-Kalite igletmemiz i¢in ¢ok énemlidir,

-Miisteri istekleri,

-Kalite politikamiz yok.

Diger gruba giren igletmelerin kalite politikalan da sunlardan olusmaktadur:

-Teknolojiyi yakindan takip etmek,

-Musteni ihtiyaglarin belirlemek,

-Insanlara yeni bir yagam tarzi sunmak ve bunu siirekli ve canli tutmak,

-Mugteri ihtiyag ve beklentilerini kargilayacak kalite seviyesini saglamak,

-Daha az yeniden isleme, daha fazla giivenilir Griin,

-Isletme ¢aliganlarimin yaptiklan her igte kaliteyi 6n planda tutmasim saglamak,

-TSE’ye uygunluk.
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Tablo 8’de bu politikalanin igletme igindeki gesitli diizeydeki personel tarafindan ne
kadar benimsenip, uygulandifina ait veriler alt sektorlere gore diizenlenerek verilmistir.

Tablo 8. Kalite politikalarinin isletme personeli tarafindan benimsenme diizeyi.

LY KKK KP D
Evet Hayir Evet Hawir Evet Hayir Evet Hayir
Midiir ve Sefler 10 - 6 - 9 2 3 -
KK Personeli 9 1 - 6 6 5 3 -
Ustabasilar 9 - 6 - 7 4 2 -
Telmik Personel 10 - 3 3 6 3 2 -
fmalat fgcileri 9 1 4 2 6 ] 2 1
Satig ve Satm Alma Personeli 7 3 4 2 5 6 1 1

Anket kapsamu igindeki igletmelerin kalite kontrol boliimlerinin isgletme iginde hangi
st boliime bagh oldugunu ortaya gikarmay1 amaglayan sorumuza verilen cevaplarin dagilimi
Tablo 9’ da goriilmektedir.

Tablo 9. Kalite kontrol bolimiiniin igletme organizasyonu iginde bagh bulundugu st
birim.

LY KKK KP D Toplam %o
Genel Mudirlak 2 - - 2 4 13
Fabrika Miditrlagd 3 - 1 - 4 13
Imalat Madiriasn 1 - - 1 3
Teknik Midirlik 2 - - - 2 7
Fabrika Midiir Yardimais: - - 1 - 1 3
Uretim Sefligi 2 1 4 1 8 27
Kalite Kontrol Bslomi Yok - ] $ - 10 33

Isletmelerin genel ya da kalite kontrol béliimleri ile ilgili organizasyon el kitaplarinmn
olup olmadigini tespite yonelik soruya verilen cevaplar Tablo 10°da oldugu gibidir.

Tablo 10. Genel ya da kalite kontrol boliimiine ait organizasyon el kitabinin olma  diizeyi.

Genel va da kalite kontrol béliimiine ait organizasyon el kitabi
Var % Yok %
LY 4 40 6 60
KKK - - 6 1090
KP 1 9 10 91
D 2 67 1 33
Toplam 7 23 23 77

Orman riinleri ve mobilya sanayinde faaliyet gosteren isletmelerde kaliteden
sorumlu kigilere hammadde veya pargay: geri ¢evirme, imalati durdurma, yart mamiil veya
mamiilii skartaya ayirma yetkisinin verilis durumu Tablo 11°de yazh bir kalite programina

sahip olanlann durumu ise Tablo 12’de gosterilmistir.
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Tablo 11. Kalite kontrol mudiirii veya sefin hammadde veya pargay1 geri gevirme,  imalati
durdurma, yart mamil veya mamilii iskartaya ayirma yetkisi.

Evet % Havir %
LY 10 100 0 0
KKK 3 50 3 50
KP 9 82 2 18
D 3 100 0 0
Toplam 25 83 5 17

Tablo 12. Kalite programinin yazili olma diizeyi.

Evet % Hayir %
LY 6 60 4 40
KKK 1 17 S 83
KP 2 18 9 82
D 3 100 0 0
Toplam 12 40 18 60

3.3 Kalite Kontrol Boliimii Organizasyonu

Omeklem grubundaki isletmelerin kalite kontrol laboratuarina sahip olup olmama
duzeyini gosteren anket sonuglarmi Tablo 13°de, buna baghi olarak kalite kontrol
laboratuarlarinda gergeklestirilen faaliyetler Tablo 14’de ve kalite kontrol boéliimii harig
isletme iginde yapilan kalite kontrol faaliyetleri Tablo 15°de gosterilmigtir. Son olarakta
kalite kontrol laboratuarlarinda yapilan kayit ve de@erlendirme faaliyetleri Tablo 16’da yer
almgtir.

Tablo 13. Kalite kontrol laboratuarina sahip olma duzeyi.

Evet, var % Hayr, yok %
LY 10 100 0 0
KKK 1 17 S 83
KP 3 27 8 73
D 2 67 1 33
Toplam 16 53 14 47

Tablo 14. Kalite kontrol laboratuar faaliyetleri.

Evet Hayir

. LY KKK KP D % LY KKK KP D %
KK elamanlarnm alet ve gereglerinin 9 1 3 3 53 1 5 8 0 47
kontrolil ve kalibrasyonu
Imalattan alinan numuneler izerinde 10 1 3 1 50 0 5 3 2 50
Sleme ve denemeler
Aragtirma amaciyla yapilan dlgme 6 1 1 1 30 4 5 10 2 70
deneyler
Gelen malzeme Gzerinde yapilan 9 1 3 2 50 1 5 8 1 50
Slgme ve deneyler
Uretimi tasarlanan prototip mamaller 3 0 0 2 17 7 6 11 1 8
ile ilgili deneyler
Omur, gitvenilirlik ve performans 6 1 2 1 67 4 5 9 2 313
testleri
Malzeme, par¢a ve mamill dayaniklslik 9 1 0 2 40 1 5 11 1 60
testleri
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Tablo 15. Kalite kontrol faaliyetieri (KK boliimii harig).

Evet Hayir

LY KKK KP D % LY | KKK KP D %
Istatistiksel smekieme 6 1 0 3 33 4 S 11 0 67
Muayene istasyonunda lgme 9 1 0 3 43 1 5 11 0 §7
15 istasyonunda dlgme ve test 9 2 4 3 60 1 4 7 0 40
Kabul dmeklemesi 2 1 2 2 23 8 5 9 i 77
Kontrol drneklemesi 7 1 1 2 37 3 5 10 1 63
%100 muayene 4 1 2 2 30 6 S 9 1 70
Son muayene (anbara girmeden) 10 3 6 3 73 0 3 5 0 27
Mamiil teslim yerinde dleme ve test 1 1 4 1 23 0 5 7 2 77

Tablo 16. Kalite kontrolde yapilan kayit ve degerlendirme faaliyetleri.

Evet Hayir

LY | KKK ] KP | D] % | LY | KKK | KP D %
Is istasyonunda ustabas tarafindan tutulan kayitlar 9 1 S 1215711 5 6 1] 43
Gezici kalite kontroliirleri tarafindan tutulan kayitlar 2 0 0 1 10 8 6 11 2 90
Muayene istasyonunda tutulan kavitlar 9 1 1 21431 1 5 10 [ 1] 57
Laboratuarda tutulan kayitlar 10 1 0 2 43 0 5 10 1 57
KK laboratuarinda toplanan kayitiarm diizenlenmesi 9 1 0 1] 37 1 5 11 2 67
Imalat Guitelerine gore kalite kontrol raporlan ) 1 4 | 1150]1 5 7 1 21 50
KK ekibinin faaliyetierini derleyen ve denetleven raporlar 8 1 3 2 47 2 5 8 1 53

3.4. Kalite Kontrol ve Uretim Boliimii fliskisi

Ustabagi ve tezgah operatorleri gibi tGretim personeli, isletmelerin basit gizelgeler
tutma, tezgah basinda muayene, basit 6lgiimler ile kalite kontrol faaliyetlerine katilmaktadir.
Bu durum Tablo 17°de ifade edildigi gibidir.

Tablo 17. Ustabay: ve tezgah operatérlerinin kalite kontrol faaliyetlerine katilimi.

Evat % Hayir % Toplam
LY 10 100 0 0 10
KKK 4 67 2 33 6
KP 10 91 1 9 11
D 3 100 0 0 3
Toplam 27 90 3 10 30

Isletmelerin kalite kontrol béliimleri ile imalat boliimi arasindaki iligkinin olumluluk

seviyesi Tablo 18’de, bu iliskilerin olumsuz goriilme nedenleri ise Tablo 19°da gosterilmistir.

Tablo 18. Kalite kontrol ile imalat boliimii arasindaki iliskinin diizeyi.

LY % | KKK % KP % D % Toplam %
Normal 8 80 6 100 11 100 2 67 27 90
Shirtigme gikar 2 1201 - -1 -1 -111]33 3 10
Anlagmazliklar giiclitkle goziilar - - - - - - - - -
Isletmeye zarar verecek anlasmazhiklar olur - - - - - - - - - -
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Tablo 19. Kalite kontrol ile imalat arasindaki iligkilerin olumsuz olma nedenlen.

Evet Hayr

LY KKK KP | D % LY KKK KP D %
Temel politikanmn olmayis 1 1 2 0 13 9 5 9 3 87
Hatali organizasyon yapisi 1 0 0 0 3 9 6 11 3 97
imalat yontemlerinin hatah uygulamg 1 0 0 0 3 9 6 11 3 97
KK bolimiiniin yetersizligi 1 0 1 0 7 9 6 10 3 93
Teknolojik yetersizlik 0 1 2 0 10 10 5 9 3 90
Beseri iliskiler 0 0 0 0 0 10 6 11 3 100
Egitim yetersizligi 1 2 1 2 20 9 4 10 1 80

3.5. Kalite Maliyetleri

Orneklem grubunda yer alan isletmelerin kalite maliyetlerini hesaplama diizeyleri
Tablo 20’de, muayene istasyonlarinda ve iiretim hattinda gérevli kontrolorlerin verimliligini,
yiikledigi maliyetleri ve sagladifi yararlan kargilagtiran hesaplamalanin yapiip yapilmama
diizeyi Tablo 21°de ve maliyeti ne olursa olsun mutlaka yapilmasi gerekli muayene islemleri
ise Tablo 22’de gosterilmistir.

Tablo 20. Kalite maliyetlerini hesaplama diizey1.

Evet %o Hayir %
LY 9 90 1 10
KKK 2 33 4 67
KP 9 82 2 18
D - 0 3 100
Toplam 10 67 10 33

Tablo 21. Kalite kontrolde gorevli kisilerin verimliligi, yiikledigi maliyetler ve sagladig:
yararlann kiyaslandig1 hesaplamalann dizey:.

Evet % Haymr %
LY 6 60 4 40
KKK 0 0 6 100
KP 7 64 4 36
D 0 0 3 100
Toplam 13 43 17 57

Tablo 22. Mutlaka yapilmasi gereken muayene islemlerinin diizeyi.

Evet % Hayir %
LY 10 100 0 0
KKK 4 67 2 33
KP 7 67 4 33
D 3 100 0 0
Toplam 24 30 6 20




54

“Miisterilerinizin sizden ne istediini biliyor musunuz?” sorusuna igletmelerin %
97’si evet cevabim vermigtir. Sadece bir igletme hayir cevabimi vermigtir. Yukardaki soruya
evet cevabim verenlere “Uriinlerinizin ozellikleri miiteri isteklerine uyuyor mu?” diye
soruldugunda % 90’1 (27 isletme) evet cevabini vermistir. % 10’u (3 igletme) hayir diye
cevaplamuglardir,

Isletmelerin halen gergeklestirdikleri kalite ve fiyat diizeyiyle dis pazarlarda rekabet
edebileceklerini ifade edenlerin diizeyi Tablo 23’de ve mevcut duruma goére gok daha diigiik
maliyetle daha etkin bir kalite kontrol uygulamasinin mimkiin olduguna inananlann diizeyi
Tablo 24’°de gostenldigi gibidir.

Tablo 23.Isletmelerin dig pazarlarda rekabet edebilecekleri kanisinda olanlann diizeyi.

Evet % Hayir %
LY 6 60 4 40
KKK 4 67 2 33
KP 7 64 4 36
D 1 33 2 67
Toplam 18 60 12 40

Tablo 24. Daha etkin bir kalite kontrolii ve disiik maliyet igin gerekli kosullar.

Evet Hayir

LY KKK KP D % LY KKK KP D %

Laboratuar arag-gereg 5 1 4 1 37 5 5 7 2 63
Kalifiye KK elamanlan 7 1 5 2 50 3 5 6 1 50
Y dneticilerin konuya dnem vermeleri 7 1 S 2 50 3 S 6 1 50
| Organizasyon yapismm dizeltilmesi 5 0 4 1 67 3 6 7 2 33
Olumly msan iliskileri 4 1 5 0 33 6 5 6 3 67
Tabana inen yayem efitim 8 1 b 2 33 2 b 6 1 47
Standartiarm uygulanmas 5 1 2 1 30 5 5 9 2 70

3.6. Kalite Kontrol Standartlan

Isletmeye giren hammadde ve pargalarin, imal edilen pargalar ve bitmis mamiillerin

kalite sartlarimin yazili olup olmama diizeyi Tablo 25°de gosterilmektedir.

Tablo 25 Kalite sartlaninin yazili olma diizeyi.

Savt %
Tamii yazih ve uygulanmaktadir 18 60
Bir kism yazhdir ve uygulanmaktadir. 4 13
Eksik olanlar hazirlanmaktadsr 1 3
Bir kismmimn hazrlanmas) miimkin degildir [4] 0
Yazih degildir 7 23

TSE’ye uygun triin yapan igletmelerin dagilim agagidaki gibidir:
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-Isletmelerin % 57’si (17 isletme) tamamen uymaktadir (LY nin % 80’ni, KKK’nm
% 33’ii ve KP’nin % 64°1),

-% 30’u (9 isletme) kismen uymaktadir (LY nin % 20’si, KKK’nin % 17’si, KP’nin
% 18’i ve D’nin % 7’si),

- % 13’1 (4 isletme ) tamamen uymamaktadir (KKK’nin % 50 ve KP’nin % 18).

TSE’den bagka bir iilkenin standardina uyan isletme sayist ve alt sektorlere gore
dagilimi Tablo 26’da, ISO 9000 Belgesi’ne sahip olanlarin diizeyi Tablo 27°de ve kalite
standartlannin uygulanamama nedenleni Tablo 28’de oldugu gibidir.

Tablo 26. Diger iilke standartlarinin uygulanma diizeyi.

Evet % Hayir %
LY 2 20 8 80
KKK 2 33 4 67
KP 0 0 11 100
D 1 33 2 67
Toplam bl 17 25 83

Tablo 27. ISO 9000 belgesini almaya doniik ¢alismalann dizey:.

Hazrlik var % Diigindtityor % Digimiilmityor %
LY 3 30 2 20 5 50
KKK 0 0 3 50 3 50
KP 0 [ 6 35 5 45
D 1 33 2 67 0 0
Toplam 4 13 13 43 13 43

Tablo 28. Kalite standartlaninin uygulanamama nedenleri.

Evet Ha

LY KKK KP D LY KKK KP D

Isletme politikalan - 2 1 - 10 4 10 3
L_(lfg\'gsel iligkiler - - 1 - 10 6 10 3
Hammadde ve yan sanayi yetersizligi - 2 1 - 10 4 11 3
Imalat arag ve gereglerinin yetersizlifi 1 3 1 - 9 3 10 3
Denetim _ve otorite yetersizligi 1 1 1 - 9 5 10 3
Kalifiye elaman veya egitim yetersizlifi 2 4 2 2 8 2 9 1
Mamill maliyetierinin yikselmesi 2 4 1 1 8 2 10 2

3.7. istatistiksel Kalite Kontrolii

Orneklem grubumuzu olugturan isletmelerin kalite kontrolde kullandiklan istatistik
kavram ve yontemler Tablo 29°da, bu kavram ve yontemlerin uygulanamama nedenleri

Tablo 30°da gosterilmigtir.
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Tablo 29. Kalite kontrolde kullanilan istatistiksel kavram ve yontemler.

Evet Hayir
LY KKK KP D LY KKK KP D
Standart sapma 7 1 0 1 3 3 11 2
i 3 0 0 1 7 6 11 2
Oflasilik hesaplan 1 1 0 0 9 3 il 3
Olasilik dagihimian ] 1 0 0 10 3 i1 3
Normal Dagihm 2 1 0 1 8 S 11 2
Kontrol diyagramlan 8 1 0 2 2 5 11 1
Tek émekleme 7 1 2 1 3 3 9 2
Cift omekleme 5 1 1 1 b b 10 2
Varyans analizi 0 0 ) 0 10 6 11 3
Hipotez testi g 9 g 9 10 6 11 3
| Regresyon ve korelasyon analizi 0 0 0 0 10 6 11 3
Tablo 30. Istatistik yontemlerin uygulanmama nedenleri.
Evet Hayir
LY KKK KP b % LY KKK KP D %
Yaneticiler yararh olduguna inanmryor 0 4] 1 [4] 3 10 6 10 3 97
Istatistik bilen elaman yok 1 6 8 2 57 9 0 3 1 43
Kadro yetersiz b 3 10 2 3 5 1 2 1 30
Gerekli bilgiler toplanamiyor 3 3 8 2 67 7 2 3 1 9
KK organizasyonu yeterli degil 4 5 7 1 57 6 1 4 2 43
KK ve imalat personelinin efjtimi yetersiz 2 6 10 1 63 8 0 1 2 37
Kalite kontrol standartlan tamamianmads 2 1 1 1 17 8 b 10 2 83

3.8. Kalite Kontrol Egitimi
Orneklem grubunda yer alan isletmeler Tablo 31°de yer alan konularda egitime
gereksinim duyduklanni ifade etmiglerdir. Tablo 32, gesith gruptaki personelin kalite kontrol

konusundaki bilgi ve egitim durumlarinin dagilimim gostermektedir.

Tablo 31. Kalite kontrol konusunda duyulan egitim gereksinimi.

Evet Ha

LY KKK KP D LY KKK KP D
KK organizasyonu 7 2 6 1 3 4 5 2
KK ’da beseri iligkiler 4 2 1 0 6 4 10 3
Temel KK kavramlan 6 6 7 1 4 0 4 2
Oleme teknikleri 6 5 8 1 4 1 3 2
Temel istatistik kavramlar 6 4 8 1 4 2 3 2
fleri dilzey istatistik kavramlar 6 1 4 1 4 S 7 2
Kontrol diyagramian 6 2 5 1 4 4 6 2
Olasihik hesaplan 7 b 6 0 3 1 5 3
Omekieme yontemleri 5 5 7 1 5 1 4 2
Standart ve toleranslar 4 2 7 [ [ 4 4 3
KK maliyetleri 6 2 6 2 4 4 5 1
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Tablo 32. Cesitli gruptaki personelin kalite kontrol konusundaki bilgi ve egitim durumu.

Cokiyi | Yeterli | Yetersiz Bu tiir personel yok
Tepe yonetimi 11 16 3 0
Teknik elamanlar 8 14 2 S
KK yéneticileri $ 14 1 10
Kontroliirler 3 16 1 10
Ustabagilar 2 24 2 2
Tezgah operatdrler 1 20 8 1
Laboratuar clemanlan 4 12 2 12

3.9. Kalite Kontrol Cemberleri ve Toplam Kalite Kontrolii

Orneklem grubumuzu olusturan isletmelerden sadece ikisinde kalite kontrol

gemberleri vardir. Bir igletme ise daha 6nce uygulandigini ve su an i¢in dagitildifinu ifade

etmistir. Kalite kontrol ¢emberlerinin varligi Tablo 33’de, kalite kontrol ¢gemberleri bulunan

igyerlerinin bundaki amaglannin neler oldugu sorusuna verilen cevaplann dagilimi da Tablo
34’de oldugu gibidir.

Tablo 33. Kalite kontrol gemberlerinin uygulanma diizeyi.

Evet % Hawir %
LY 2 20 8 80
KKK 0 0 6 100
KP 0 0 11 100
D 4] 0 3 100
Toplam 2 7 28 93

Tablo 34. Kalite kontrol gemberlerinden beklenilen faydalar.

Hayir

Isletmeyi geligtirme

Isyeri otamm gelistirme

Insana sayoay1 artarmak

Atdlye yonetimi ve ustabagmmonderlik yetenegini geligirmek

Motivasyonu yiikseltme ve sorunlara duyarh hale setirme

Toplam kalite bilimcini yaygmlagtirma

e LN I S R [N ) 2
aQ

Il E=2 T TN ) P )

Daha ucuza kaliteli mal amacina yonelik olarak yapilan faaliyetler Tablo 35°de,
toplam kalite kontroliin bilinme diizeyi ise Tablo 36’da gdsterilmigtir.

Tablo 35. Daha ucuza kaliteli mal igin yapilan faaliyetler.

LY KKK KP
Evet Havir Evet Hayir Evet Havir Evet Hayir
Yurt dig1 kurumlarla isbirlii yapilmaktadir § N 2 4 3 8 1 2
Daba uygun hammadde aragunimaktadir 7 3 6 4] 9 2 1 2
Mamiil dizaym iizerinde gahsiimakiadir 6 4 1 5 1 10 1 2
Tiiketici aragirmasi yapilmaktadir S S 3 3 3 8 1 2
KK ydatemleri geligtiriimektedir 6 4 1 3 1 10 1 2
imalat aragve yontemleri geligtirilmektedir 4 6 2 4 1 10 1 2
KK ve imalat personeli egitilmektedir 8 2 2 4 3 8 3 0
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Tablo 36.1sletmelerin toplam kalite kontrol kavramim bilme diizeyi.

Evet % Hayir %
LY 3 30 7 70
KKK 0 4] 6 100
KP 0 0 11 100
D 2 67 1 33
Toplam 3 17 25 83




4. IRDELEME VE DEGERLENDIRME

4.1. isletmelerle figili Genel Bilgilerin Degerlendirilmesi

Omek grubuna giren isletmelerin hukuki durumlarna gore dagihmi bulgular
bolimiinde Tablo 5°de gosterilmigtir. Tablo’ya goére tim isletmelerin % 80’1 anonim sirket,
% 20’si ise diger sirket smmiflanndandir. Aynca lif ve yonga levha sektoriinde faahyet
gosteren isletmelerin % 90’1, kontrplak, kontrtabla ve kaplama sektorii isletmelerinin %
67’s1, kereste ve parke sektoriinde faaliyet gosterenlerin % 73’01 ve diger sektorlerin %
100’1 anonim sirkettir.

Bu sirketlerde caligan ortalama iggi sayist iki biyik degerin (421 ve 400)
cikanlmasiyla 91.96, standard sapmasi ise 59.47 bulunmustur. Standard sapmanin biyiik
olmas: sektorler arasindaki ig¢i sayist farkindan kaynaklanmaktadir. Soyleki, LY sektoriinde
¢alisan ortalama ig¢i sayist 178.2 iken bu say1 KP sektériinde 59.3 tir.

Anketin uygulandign kisiler ve bu kisilerin igletme i¢i gorev dagihimlan Tablo 7°de
gosterilmugtir.  Tabloya gore bu kisilerin % 33°Gnii Orman Endistri Mihendisleri
olusturulmaktadir. Bunlann da g¢ogunlugunu KiT’lerde ¢abhsanlar olusturmaktadir. Bu
kigilerin % 67’si iiniversite mezunu, % 53’0 ise mihendistir. Anket uygulanan ilk okul

mezunu 3 kigi ve bir lise mezunu ayni zamanda igletme sahibidir.

4.2. Kalite Politikas: ve Kalite Kontroliin Orgiit icindeki Yeri

Genel olarak, belirtilen kalite politikalan Toplam Kalite Yonetimi’nin ilkeleri gibidir.
Ancak oran olarak bu politikalan ifade eden isletme sayis1 azdir. Kalite politikalarina sahip
olmayan isletme sayist % 7°dir. Kalite politikasi olarak standardlara uygunlugu segen igletme
oranmi ise % 40°dir. Sektorlerin ortak bir noktasi da kalite politikalan arasinda TSE
standardlarina uygunlugun yer almasidir. Tablo 8’de bu politikalann isletme igindeki gesitli
diizey personel tarafindan ne kadar benimsenip uygulandifina ait veriler yer almaktadir. Bu
verilere gore miidir ve sef diizeyindeki yoneticiler, kalite kontrol personeli ve ustabagilar
arasinda yaygm bir sekilde benimsenmekte ve uygulanmaktadir. Teknik personel, imalat

iscilenn ve satiy ve satinalma personeli arasinda benimsenme ve uygulanma oram daha



distuktir. Sektorler arasinda ise, bu politikalann benimsenme diizeyi en fazla LY en az ise
KP sektoriindedir.

Caligma kapsamindaki isletmelerin % 13’inin kalite kontrol bélumii genel
mudurlige, % 13’G fabrika mudarligine, % 3’0 imalat mudirlagine, % 7’si teknik
muadurlage, % 3’G fabrika midur yardimeih@ina, % 27’si tretim sefligine bagh olarak
faaliyet gostermektedir. % 33’tinde ise kalite kontrol boliimii yoktur (Tablo 9).

Tablo 10’na gore isletmelerin % 23’iinde genel ya da kalite kontrol béliimiine ait
organizasyon el kitabi vardir. Sektorlere gore ise dagiim, LY sektoriinde % 40, KKK
sektoriinde % 0, KP sektoriinde % 9 ve D sektoriinde % 67°dir.

Isletmelerin dlgekleri ile genel ya da kalite kontrol bolimiine ait organizasyon el
kitabmin varhg: arasinda fark olup olmadifn X’ testine tabi tutulmustur. Buna gore
hipotezimiz asagidaki gibi kurulmusgtur:

Hy : Isletme olgegi ile genel ya da kalite kontrol bolimiine ait organizasyon el

kitabina sahip olma arasinda fark yoktur.

Tablo 37. Isletme 6lgegine gore genel yada kalite kontrol béliimii ile ilgili organizasyon el
kitabina sahiplik diizeyi.

25-99 Isei 100~ + fsei Toplam
Evet 3 4 7
Hayir 15 8 23
Toplam 18 12 30

Bu tabloya gore Fisher’in kesin X testi uygulanmis ve p(0.228)>0.05 oldugundan
Hy kabul edilmigtir. Yani olgek, genel ya da kalite kontrol boliimiine ait organizasyon el
kitabina sahip olup olmada etkili degildir.

25-99 kigi gahigtiran igletmelerin % 17°u, 100 ve daha fazla ¢alistiran isletmelerin %
33’01 genel ya da kalite kontrol bolimiine ait organizasyon el kitabina sahiptir.

Isletmelerin % 83’iinde kalite kontrol miidiirii veya sefinin hammadde ve pargayt
geri gevirme, dretimi durdurma, yan mamil ve urinii iskartaya ayirma yetkisi soz
konusudur. Buna karsilik 5 (% 17) isletmede (3’ KKK ve 2’si KP) bu yetki yoktur (Tablo
11).0lgek bityiikliigiyle kalite kontrol miidiiri veya sefin hammadde ve pargayr geri
¢evirme, imalati durdurma, yan mamiil veya mamiilii 1skartaya ayirma yetkisi arasinda;

Hy: Fark yoktur.
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Tablo 38. Isletme olgegine goére kalite kontrol mildiir veya seflerinin dretimi durdurma,
hammadde ve pargay1 geri ¢evirme, yarn mamiil veya mamiilii iskartaya ayirma yetki diizeyi.

25-99 Tsci 100- + Isci Toplam
Evet 13 12 25
Hayir hj 0 S
Toplam 18 12 30

Bu tabloda gozlenen degerlerden biri “0” oldugu i¢in Fisher’in kesin X* testi
yapilmig ve p(0.0001) < 0.05 oldugundan H, red edilmistir. Buna gore isletme 6lgegi ile bu
yetkilerin kullanilmas arasinda fark yoktur.

Bu yetkinin sektorlere gore dagilimu, LY sektoriinde % 100, KKK’da % 50, KP’de
% 82 ve D’de % 100 oraninda olumlu yonde kullanilmaktadir.

Tablo 12’ye gore LY sektoriiniin % 60’1, KK sektoriiniin % 17’si, KP sektoriiniin %
18’1 ve D sektoriiniin % 100’4 yazili bir kalite programina sahiptir.

Isletme 6lgegi ile yazili bir kalite programina sahip olma arasinda;

Ho: Fark yoktur.

Tablo 39 Isletme olgekleri ile yazih bir kalite politikalarimin olma diizeyi.

25-95 Isci

100- + Igci

Toplam

Evet

4

7

11

Hayir

14

5

19

Toplam

18

12

30

Tablo degerinde 5’den kiigiik olan 4 oldugu igin Fisher’in kesin X testi yapilmis ve
p(0.0520)>0.05 oldugundan Hy kabul edilmistir. Buna gore isletme olgegi ile yazili bir kalite
programina sahip olmak arasinda fark yoktur. 100 ve iizerinde ig¢i galigtiranlarin % 58’1, 25-
99 kisi ¢aligtiranlarin % 22’si yazili bir kalite programina sahiptir.

4.3. Kalite Kontrol Béliimii Organizasyonu

Isletmelerin % 53’iinde kalite kontrol laboratuan vardir. Sektorlere gore dagilimu ise;
LY’ de % 100, KKK’da % 17, KP’de % 27 ve D’de % 67 oranindadir (Tablo 13).

Isletme olgegi ile kalite kontrol laboratuanina sahip olma diizeyi arasinda fark olup
olmadigin anlamak igin X testi uygulanmugtir. Hipotezimiz asagidaki gibidir.

Ho: Isletme 6lgegi ile kalite kontrol laboratuanna sahip olma arasinda fark yoktur.
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Tablo 40. Isletme dlgegine gore kalite kontrol laboratuarina sahip olma diizeyi.

25-99 fsci 100- + Isci Toplam
Evet 4 12 16
Havir 14 0 14
Toplam 18 12 30

Bu tabloya gore Fisher'in kesin X testi uygulanmis ve p(0.000002)<0.05
oldugundan H, red edilmstir. Buna gore isletme 6lgegi ile kalite kontrol laboratuarina sahip
olma arasinda fark vardir. 100 ve tzerinde 131 ¢alistiranlarda laboratuara sahiplik fazladir.

Laboratuarlarda gerceklestirilen faaliyetler Tablo 14’de gosterilmigtir. Verilere gore
iriinle ilgili 6miir, givenilirlik ve performans testleri % 67 ile ilk sirada gelmektedir. Bunu
% 53 ile kalite kontrol elemanlaninin alet ve gereglerinin kontrolii ve kalibrasyonu takip
etmektedir. Imalattan alinan numuneler Gizerine dlgme ve test ile gelen malzeme iizerinde
yapilan 6l¢me ve deneyler % 50°lik oranla {iglincii siray: takip etmektedir. En az uygulanan
laboratuar faaliyeti %17 ile tretimi tasarlanan prototip mamiillerle ilgili deneylerdir. Kalite
kontrol laboratuarlarinin yogun olarak bulundugu sektér ise LY sektoriidiir. Bu faaliyetlerin
en az uygulandii sektorler ise KKK ve KP’dir.

Kalite kontrol bolimlerinin laboratuar digindaki faaliyetleri Tablo 15°de
gosterilmigtir. Bu faaliyetler arasinda % 73’le son muayene, % 60’la i istasyonunda olgme
ve test ve % 43’le muayene istasyonunda olgme ilk Ui¢ sirayr almaktadir. Bunlan % 37 ile
kontrol orneklemesi, % 33’le istatistiksel ornekleme, % 30’la yiizde yiiz muayene takip
etmektedir. Yine bu faaliyetlerin sektor olarak en fazla uygulandigy yer ise LY sektoriidiir.

Isletmelerde yapilan kayit ve degerlendirme faaliyetleri Tablo 16’da gosterilmistir.
Bu tabloda yer alan faaliyetlerin uygulanma siralamasina gore degerlendirlmis hali agagidaki
gibidir.

Tablo 41 Kalite kontrolde yapilan kayit ve degerlendirme faaliyetlerinin % siralamas:.

Evet % Hayir %
Is istasyonunda ustabag1 tarafindan tutulan kayttlar 17 57 13 43
‘Imalat onitelerine gére kalite kontrol raporlan 13 50 50 50
Kalite kontrol ekibinin faaliyetlerini derieyen ve denetleyen raporiar 14 47 16 53
Muayene istasyonunda tutulan kayitlar 13 43 17 57
Laboratuarlarda tutulan kayttiar 13 43 17 57
Kalite kontrol laboratuarlarmda tutulan kayitlarn dizenlenmesi 11 37 19 57
Gezici kalite kontrolleri tarafindan tutulan kaytlar 3 10 27 90
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Kalite kontrol de yapilan kayit ve degerleme faaliyetlerinin yogunlugu sektér olarak
LY sektorinde fazladir. LY sektoriinde yukandaki faaliyetleri uygulama orani ortalama %
80, KKK’da ortalama % 15 ve KP’de de ortalama % 16 dir.

4.4. Kalite Kontrol ve Uretim Béliimii Hligkisi

Ustabagi ve tezgah operatorleri gibi liretim personeli igletmelerin % 90’inda basit
cizelgeler tutma, tezgah baginda muayene, basit 6lgiimler ile kalite kontrol faaliyetlerine
katilmaktadir. Sirastyla LY, D, KP ve KKK sektoriinde katiim yiizdeleri % 100, 100, 91 ve
67dir (Tablo 17).

Ustabagt ve tezgah operatorlerinin basit gizelgeler tutma, tezgah basinda muayene,
basit olglimler ile kalite kontrol faaliyetlerine katilmalan ile isletme 6lgegi arasinda;

H,: Fark yoktur.

Tablo 42. Isletme olgegine gore ustabasi ve tezgah operatorlerinin kalite kontrol
faaliyetlerine katilma duzeyi.

25-99 Isci 100- ~ Isei Toplam
Evet 15 12 27
Hayir 3 0 3
Toplam 18 12 30

Tabloya Fisher’in kesin X° testi uygulanmig ve p(0.02)<0.05 oldugundan H, red
edilmigtir. Buna gore isletme 6lgegi ile tezgah ve operatdrlerin kalite kontrol faaliyetlerine
katiimalar arasinda fark vardir. 100 ve tizerinde ig¢i ¢aligtiranlarda bu katiim daha fazladir.

Isletmelerin % 90’1 kalite kontrol ile iiretim bolimleri arasindaki iligkiyi normal
olarak nitelendirmiglerdir. % 10’unda ise surtiigme g¢ikmakta fakat anlagsma saglanmaktadir
(Tablo 18).

Daha once Tablo 19°da kalite kontrol ile imalat arasindaki iligkilerin olumsuz
olmasimin nedenleri gosterilmigti. Olumsuzluklann en 6nemlisi % 20’lik oranla egitim
yetersizligidir. Bunu % 13’le temel politikanin olmayis izlemektedir. Daha sonra % 10’la
teknolojik yetersizlikler, % 7 ile kalite kontro! boliimii yetersizligi gelmektedir.

Bu olumsuzluklarin sektorlerde gorilme yiizdelerinin ortalamasi da birbirine
yakindir. Ancak beklenildig gibi KP’de bu olumsuzluklar daha faziadir.



4.5. Kalite Maliyetleri

Orneklememizi olusturan isletmelerin % 67°si (20 igletme) kalite maliyetlerini
hesaplamaktadir. Sektorler iginde % 90 ile kalite maliyetini hesaplayan LY sektoridir. KP
sektorii igletmeleri kalite maliyeti denilince, bigilen kerestelerin kalite siniflandiriimasinin
yapilmasi sirasinda yapilan yanhisin (kereste birinci simifken ikinci sinif olarak kabul edilmesi)
maliyetini anlamaktadir. KP sektorii % 82 ile ikinci sirada gelmektedir. KKK’da bu oran %
33’diir.

Isletme dlgegi ile kalite maliyetlerinin hesaplanmasi arasinda;

Hy: Fark yoktur.

Tablo 43. Isletme dlgegine gore kalite maliyetlerinin hesaplanmasi diizeyi.

25-99 Isci 100- + Tsqi Toplam
Evet 10 10 20
Hayrr 3 2 i0
Toplam 18 12 30

Fisher’in kesin X* testine gore p (0.11)>0.05 oldugundan H, kabul edilmistir. Yani
isletme olgegi ile kalite maliyetlerinin hesaplanmasi arasinda fark yoktur. Her iki olgek
grubunda da bu faaliyetlerin yapilma oram birbirine yakindir.

Kalite kontrolde gérevli kisilerin venimliligi, yiikledigi maliyeti ve sagladig yararlann
kiyaslandif1 hesaplamalar igletmelerin % 43’inde yapilmaktadir (Tablo 21).

Isletme 6lgegi ile kalite kontrolde gorevi kisilerin maliyet ve faydalanm kargilastiran
isletmeler arasinda;

Hy: Fark yoktur.

Tablo 44. Isletme o6lgegine gore kalite kontrolde gorevli kisilerin verimliligi, yukledigi
maliyeti ve sagladidi yararlann kargilagtirilip kargilagtinlmama diizeyi.

25-99 Isci 100- -~ Isei Toplam
Evet 6 7 13
Hayir 12 h) 17
Toplam 18 12 30

Hipotezi kurulmus ve X testine gore X hesp 1.83) < X tablo (1:005) 0ldugundan H, kabul
edilmigtir. Yani 100 ve Gstiinde ig¢1 ¢aligtiran isletmelerle 25-99 kisi ¢aligtiran igletmelerin bu
hesaplamalan yapmalan arasinda fark yoktur.

Isletmelerin % 80’inde maliyetler ne olursa olsun mutlaka yapimasi gereken
muayene iglemleni vardir. Bu oranlar sektorlere gore LY de % 100, KKK’da % 67, KP’de
% 64 ve D’de % 100°dur (Tablo 22).
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Mutlaka yapilmasi gerekli muayene islemlerinin varlig: ile isletme 6lgegi arasinda;
Ho: Fark yoktur.

Tablo 45. Isletme dlgegine gore mutlaka yapilmast gereken muayene iglemlerinin diizeyi.

25-99 Isci 100- + Isei Toplam
Evet 11 12 23
Hayir 7 0 7
Toplam 18 12 30

Tabloya gore “0” degeri gozlendigi igin Fisher’in kesin X° testine gore
p(0.0015)<0.05 oldugundan H, red edilmigtir. Yani 100 ve dzerinde ig¢i caligtiran
igletmelerde muayene islemleri daha yogun olarak yapimaktadir.

Isletmelerin % 97’sinin miigteri isteklerini bildiklerini ifade etmelerine karsin % 90’1
tiriinlerinin bu isteklere uydugunu ifade etmigtir. Isletmelerin % 7’si bilerek kalitesiz mal
tiretmektedir. Isletmelerin % 60’1 halen gergeklestirdikleri kalite ve fiyat diizeyiyle dis
pazarlarda rekabet edebileceklerini ifade etmiglerdir. Ancak ilging olan kalite konusundaki
yaklagimi ve uygulamalan diger sektorlere gore daha iyi olan LY sektorii % 40’la ilk sirada
dig pazarlarda rekabet edemeyeceklen kanisinda olmalandir.

Isletme olgegi ile dig pazarlarda rekabet edebileceklerine inanmalan arasinda fark
olup olmadigim anlamak igin X* testi uygulanmigtir. Buna gore:

Hy: Isletme 6lgegi ile dig pazarlarda rekabet edebileceklerine inanmalan arasinda fark
yoktur.

Tablo 46. Isletme olgegine gore dis pazarlarda rekabet edebilecefine inanan igletmelerin
diizeyt.

25-99 Isci

100- + Isci

Toplam

Evet

10

8

18

Havir

8

4

12

Toplam

18

12

30

Fisher’in kesin X° testine gore p(0.412)>0.05 oldugundan H, kabul edilmistir. Buna
gore isletme Olgegi ile dig pazarlarda rekabet edebileceklerine inanmalan arasinda fark
yoktur. Her iki 6lgek grubuda ayni oranlarda rekabet edebilecekleri kamsindadir.

Tablo 24’de daha etkin bir kalite kontrolii ve diigiik maliyet igin gerekli kosullara LY
sektorinde ortalama % 58, KKK’da ortalama % 13, KP’de ortalama % 38 ve D’de
ortalama % 42 ihtiya¢ vardir. Bunlara gore kogullanin gerekliligi en fazla LY sektorii igin

gerekhidir.



4.6. Kalite Kontrol Standardlar

Isletmeye giren hammadde ve pargalann, imal edilen pargalar ve bitmis mamiillerin
kalite sartlaninin yazili olma diizeyi, isletmelerin % 60’inda (18 igletme) timi yazihdir ve
uygulanmaktadir. % 13’{inde (4 isletme) bir kism1 yazilidir ve uygulanmaktadir ve % 3’tinde
(1 1sletme) eksik olanlar hazirlanmaktadir (Tablo 25).

Isletmelerin % 57°si TSE’ye tamamen, % 27’si kismen uyarken, % 17’si hig
uymamaktadir. TSE’ye uyma oram1 % 80’le en fazla LY sektoriindedir. KKK sektoriiniin %
50’si TSE’ye hi¢ uymamakta, % 17’si ise kismen uymakta, % 33’1 TSE’ye uymaktadir.

TSE’den baska standard kullanan igletmelerin toplam igindeki oram % 20°dir.

Omeklem grubunda ISO 9000 Kalite Giivencesi Belgesi’ne sahip olan isletme
yoktur. Ancak, isletmelerin % 13’iinde bu belgey1 almaya yonehk ¢ahigmalar baslatilmig, %
43’{inde ise bu yonde bir niyetin oldugu tespit edilmistir. Yine % 43’tnde bu tiir bir girigim
ve niyet yoktur (Tablo 27).

Isletme olgedi ile ISO 9000 belgesi alma istedi arasinda,

H,: Fark yoktur.

Tablo 47. Istetme 6l¢egine gore ISO 9000 Belgesi’ne yonelik ¢alismalarin olmasi diizeyi.

25-99 Isgi 100- + Iggi Toplam
Evet 11 6 17
Hayrr 7 6 13
Toplam 18 12 30

Hipotezimiz X° testine tabi tutulmus ve Xhewp 036 <X tbio00s5) (1 serbestlik
derecesinde X°, 3.84) oldugundan H, kabul edilmistir. Igletme olgekleriyle ISO 9000
belgesine sahip olma istedi arasinda fark yoktur.

Kalite standardlarinin uygulanamama nedenleri arasinda sektorlere gore dagiim;
KKK ve LY sektorinde mamiil maliyetlerinin yikselmesi ve kalifiye eleman veya egitim
yetersizligi onde gelmektedir. KP ve D’de ise en onde gelen etken kalifive eleman veya

egitim yetersizligidir.
4.7. istatistiksel Kalite Kontrolii

Kalite kontrolde kullanilan istatistiksel kavram ve yontemler (Tablo 29) ortalama %
33’le en fazla LY sektoriinde kullaniimaktadir. Bu yontemlerin diger sektorlerde kullamilma
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yuzdeleri KKK’da % 11, KP’de % 2 ve D’de % 21°dir. Bu kavram ve yontemlerden
varyans analizi, hipotez testi ve regrasyon ve korelasyon analizini higbir sektér
kullanmamaktadir. En fazla uygulananlar standard sapma, kontrol diyagramlan, tek
ornekleme ve ¢ift orneklemedir. KP’de faaliyet gosteren igletmelerin % 18’1 tek ornekleme,
% 9’u ¢ift 6rnekleme kullanmaktadir.

Bu istatistik kavram ve yontemlerin uygulanmama nedenleri arasinda en 6nemli
olanlar % 73’le kadro yetersizlifi, % 63’le kalite kontrol ve imalat personelinin egitim
yetersizligi, % 60’la gerekli bilgilerin toplanamamasi, % 57 ile istatistik bilen eleman
yoklugu ve kalite kontrol boliimii organizasyonu yetersizligidir (Tablo 30).

Burada sevindirici olan yoneticilerin % 97’sinin bu yontemleri gereksiz

gormemesidir.

4.8. Kalite Kontrol Egitimi

Kalite kontrol konusunda egitim gereksinimi % 60-67 arasinda degisen oranlarda;

- Temel kalite kontrol kavramlan,

- Olgme teknikleri,

- Temel istatistik kavramlar,

- Olasilik hesaplan ve

- Ornekleme yontemleri konulanndadir.

En az ihtiyag duyulan ise kalite kontrolde begeri iligkilerdir (Tablo 31).

Cesitli gruplardaki personelin kalite kontrol konusundaki bilgi ve egitim durumu
incelendiginde, 11 igletme (% 39) tepe yoneticilerinin bu konudaki bilgi ve egitimlerinin ¢ok
iyl oldugunu ifade etmislerdir. Ustabasi ve tezgah operatorleri % 80 ve % 67 ile tepe
yonetimini takip etmektedir. Ustabasi ve tezgah operatorlerinin oran olarak yiiksek
olmasinin nedeni KKK ve KP’de kaliteden sorumlu olmalaridir (Tablo 32).

4.9, Kalite Kontrol Cemberleri ve Toplam Kalite Kontrolii
Kalite kontrol gemberleri orman iiriinleri sanayiinde ¢ok az bilinmektedir. Calisma

alammizda sadece iki igletme bunu bildigim ve uyguladifini, bir isletme ise daha once
uyguladifint ancak su an uygulanmadigim ifade etmiglerdir (Tablo 33).
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Kalite kontrol ¢emberlerinden umulan faydalar ise % 67 ile isletmeyi gelisirme ve
cahsanlarin motivasyonunu yiikselterek sorunlara duyarl hale getirme gelmektedir. % 33 ile
isyeri ortamu gelistirme, insana saygiyl artirma, atolye yonetimi ve ustabagimin &nderlik
yetenegini gelistirmek ve toplam kalite bilincini yayginlagtirmadir (Tablo 34).

Isletmelerin % 17’si toplam kalite kontrol uygulamasim bildiklerini ifade etmigsler, %
13’11 ise uygulamay: diisiindiiklerini ifade etmiglerdir. Buradan da anlagildigx iizere toplam

kalite yonetimi orman Griinleri ve mobilya sanayii igin yeni bir kavramdir (Tablo 36).



5. SONUCLAR

Toplam kalite yonetimi ve ISO 9000 Kalite Giivencesi’nin uygulama sahas: biyik
olgekli veya milletleraras: ticaret yapan igletmeler degildir. Kiigiik ve orta boy igletmelerde
kalitelerini giivence altina alabilecek sistemlerini kurabilirler. Ozellikle, ¢aligma alanimizda
bulunan her igletme istihdam ettirdigi ig¢i sayis1 bakimindan TKY ve kalite gtivencesinin
uygulanmasinda bir olumsuziuk tegkil etmez.

Karadeniz Bolgesi Orman Uriinleri ve Mobilya Sanayii’nde faaliyet gosteren alt
sektor isletmelerinde, kalite glivencesi ve onun sertifikasyonu olan ISO 9000’e yoénelik
¢aligmalar yapan isletmelerin kalite politikalan TKY ilkeleni ile benzerlik gostermektedir.
Ancak isletmelenin biyiik bir kismu kalite politikast olarak TSE’nin iiriin 6zelliklerine
uygunlugunu benimsemislerdir. Ishikawa’ya gore kaliteli dretim yapabilmek i¢in en azindan
milli standardlann uygulanmasi gereklidir. Ancak TKY de bu da yeterli degildir.

Calismamizda, isletmelerin temel kalite politikalannin benimsenme diizeyi miidiir ve
sef diizeylerinde en yiiksek iken, satiy ve satinalma personeli ile imalat iggileri arasinda
dusiiktar. TKY’inde isletme politikalari her diizeydeki igletme personeli tarafindan
benimsenmeli ve uygulanmalidir. Ciinka kaliteden herkes sorumludur.

LY sektorii igletmeleri temel kalite politikalanmin benimsenme diizeyi bakimindan
digerlerine kiyasla daha iyi bir noktadadir. Yani TKY i anlayigina daha yakindur.

TKY’inde kalite, yonetimin sorumlulugundadir. Calisma alanimizdaki isletmelerin
ancak % 13’inde kalite kontrol bolimii genel midirlige baghdir. % 53’tuinde fabrika i¢inde
iiretimle ilgili bir ist boliime baghdir. Isletmelerin % 33’tinde kalite kontrol bolimii hig
yoktur. Karadeniz Bélgesi Orman Uriinleri ve Mobilya Sanayii’nin % 33’iinde kalite,
ustabasi ve tezgah operatorlerinin kontroliindedir ve bu yiizdeyi olusturan 10 igletmenin %
50’s1t KKK’da, % 50’1 KP sektoriindedir.

Isletme olgegi ile genel ya da kalite kontrol béliimiine ait organizasyon el kitabina
sahip olma arasinda fark yoktur. Isletme olgeginin bu konuda bir etkisi yoktur. Isletme ici
uygulamalarin yazih hale getirilmesi kalite glivencesi ve onun tescili olan ISO 9000 igin
onemlidir. Yazih bir kalite polittkasina sahip olma bakimindan da LY sektorii onde
gelmektedir. D sektoriinde ise bu oran % 100°dir. Beklenildigi gibi KKK ve KP
sektorlerinin yazili kalite politikalanna sahip olma ylizdelert dugiktir. Kalite igletme
politikalan iginde yer almalidir.
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Kalite kontrol midiri veya sefin hammadde veya pargayi geri g¢evirme, imalati
durdurma, yart mamiil veya mamiilii iskartaya ayirma yetkisi ile isletme 6lgegi arasinda ilgt
vardir ve biiyiik isletmelerde bu yetkinin kullamlmasi daha yaygindir. LY ve D sektorlerinde
bu yetki % 100 kullanilmasmna karsihk KKK ve KP’de kullanilma orami azdir. KKK ve
KP’nin bu konuda da yetersizligi s6z konusudur.

Genel olarak kalite kontrol boliimi organizasyonu yetersizdir. Ancak, LY sektorii
bu konuda digerlerine oranla daha iy1 bir noktadadir.

Isletmelerin % 53’iinde kalite kontrol laboratuan bulunmakta ve burada da daha gok
muayene iglemleri yapilmaktadir. Biyiik olgekti igletmelerde bu tiir laboratuar ve faaliyetler
daha fazla bulunmakda ve yapilmaktadir. KKK ve KP sektorlerinde faaliyet gosteren
isletmeler kalite kontrol laboratuarlanna sahip olmayip muayene islemlerini ustabagt ve
tezgah operatorlerinin gézle muayenesine birakmaktadir.

Kalite kontroliinde 6l¢iim ve test sonucu ile ilgili kayitlarin diizenlenmesi, kontrolii
ve rapor sekline donistinilmesi, faaliyetlerin etkinlifi ag¢isindan ¢ok Onemlidir. Bu tiir
raporlar kalite geligtirme programlan i¢in geri bildirim sisteminde kullanilan girdilerdir. Bu
tir faaliyetlerin uygulanma yizdesi ortalama % 40°dir. Ancak burada da ortalamanin yitksek
gikmasini saglayan LY sektorudiir. Ciinkii bu sektoede bu tir faaliyetlerin uygulanma oram
% 80’dir.

KKK ve KP sektorii isletmelerinin kalite kontrol bolimi organizasyonlan TKY ile
kiyaslandifinda ¢ok ilkel ve yetersizdir. Muayene, kaliteyle ey anlamli kullanilmakta ve
muayenenin yeterli oldugu sanilmaktadir. Oysaki muayene kalite kontroliiniin bir pargasidir
ama tamam demek degildir.

Ustabagt ve tezgah operatorleri gibi iiretim personelinin kalite kontrol faaliyetlerine
katilma yizdelen yiksetir. Bu sonu¢ TKY agisindan olumludur. Ciinkii TKY, kaliteden
herkesin sorumlu oldugunu vurgular.

Toplam Kalite Kontroli’nde tretim, kalite kontrol, satinalma, pazarlama gibi
bolimler arasindaki iligkiler ok onemlidir. Ancak bu boliimler arasindaki iligkiler yoniinden
uretim ve kalite kontrol boliminiin agirhg fazladir. Elde edilen verilere gore bu iki grup
arasindaki sorunlarin en 6nde geleni % 20 ile egitim yetersizlifidir. Ve genel olarak iiretim-
kalite kontrol arasindaki iligkilerin olumlu oldugu soylenebilir.
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Elde edilen sonuglara gore genel olarak kalite maliyetleri hesaplanmakta ve igletme
olgegi ile aralarinda bir ilgi bulunmamaktadir. Buna kargin maliyet karsilagtirmalarimn
yapilma orani daha az ve biiyiik o6lgekli igletmelerde daha fazladir.

[sletmelerde bazi muayene islemlerinin 6zelligi geregi mutlaka yapilmasi gereken
muayene islemlerinin maliyetlerine katlanilmakta ve bu oran biyik 6lgekli isletmelerde daha
fazladir.

[sletmelerin % 97’si tiiketici isteklerini bildiklerini ifade etmelerine karsin % 7’si
pazara kusurlu iiriin arzetmektedir. Ciinkii igletmelerin % 901 Grin 6zelliklennin tiketici
isteklerine uydugu kamsmdadm Aslinda bu oran daha fazladir. Ciinkii tiim isletmelerin
sadece % 40’1 tiiketici aragtumasi yapmaktadir. Ve anketin uygulanmasi sirasinda
isletmelerin ne Uretirsek satariz fikrinde olduklan gozlemlenmigtir.

Kaliteye yaklagimlan daha sistematik olan LY sektorii isletmelerinin % 40’1, halen
gergeklestirdikleri fiyat ve kalite diizeyiyle rekabet edemeyeceklerine inandiklan halde kalite
sistemi konusunda gok yetersiz olan KKK ve KP sektori isletmelen sirastyla % 67 ve % 64
oraninda rekabet edebileceklerini ifade etmeleri bu isletmelenin mulletler arasi rekabetin
boyutlart hakkinda yeterli bilgiye sahip olmamalanndan kaynaklanmaktadir ¢inkii bu
sektorlerin yurt dist kurumlarla iligkileri LY sektériinden daha azdir.

LY sektori isletmeleri etkin bir kalite kontrolii ve diigitk maliyet igin tabana inen
yaygin egitim, kalifiye kalite kontrol elamanlan ve yéneticilerinkonuya 6nem vermelerine
gereksinim duyarken, ozellikle KKK sektorii igletmeleri sadece kendi uygun gordiikleni
kalite kontrol uygulamalarim gergeklestirmekte ve bunlann yeterli oldugunu sanmaktadirlar.

Toplam Kalite Kontrol’in de; standartlan, kalite sisteminin belgelendirilmesi gibi
bilgileri igeren ve isletme igindeki kisilerin timii tarafindan anlagiir bir kalite kontrol el
kitabina gerek duyulmaktadir. Ancak, TSE standard: kullanan ve kalite standartlarimin yazih
sekle dontstirildiaga isletmelerin oram yiiksek degildir.

Caligma alanindsa faaliyet gosteren isletmelerin ¢ogunlugu ISO 9000 Kalite
Guivencesi Stabdartlarim bilmektedir. Ancak sadece % 3’iinde bu belgeye yonelik ¢aligma
vardir ve bu igletmeler beklenildigi gibi LY sektoriinde faaliyet gostermektedir. ISO 9000
Kalite Guvencesi, TKY ne gegiste onemli bir kilometre tapjidir ve bu sistemi kuran
isletmelerin TKY ne gegisi kolay olmaktadir.

Istatistiksel kalite kontrolin uygulanmasi agisindan en iyi durumda olan LY
sektorudur ve uyguladiklan yontemler basit istatistik kavramlardir. KKK ve KP’de durum
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¢ok daha kotidir. Sevindirici olan ise yoneticilerin bu kavram ve yontemlere olumsuz
bakmamalandir. Genel olarak tim alt sektorler istatistik yontemlerin uygulanmasi
bakimindan yetersizdir ve bu konularda uzman elamanlara gerek duyulmaktadir.

Kalite Kontrol Cemberleri (KKC) isletme gelisimi, personel egitimi, Gretim
sisteminin geligtirilmesi ve toplam kalite bilincimin yayginlagtinlmas: i¢in etkin birer aragtir.
Kalite Kontrol Cemberleri herseyin ¢6ziimii olarak gériilmemelidir. Kalite kontrol gemberi
amag degil ara¢ olmalidir. KKC yanlis anlagildifinda devam ettirilemez. Nitekim galigma
kapsamimiza giren bir igletme bunu uyguladigini, parasal olarak faydasmnin gorildagini ve
en Onemlisi iggiler tarafindan kabul gordugiinii ifade etmiglerdir. Ancak, daha sonra ¢ember
devam ettirilmeyerek dagitilmigtir.



6. ONERILER

1. Toplam Kalite Kontrol ve ISO 9000 Kalite Giivencesi’nin uygulama sahasinin
biyiik 6lgekli veya milletleraras: ticaret yapan isletmeler oldugu kanis1 degistirilmelidir. Bu
kamnin tersine gevritmesi Orman Uriinleri ve Mobilya Sanayii’nin yapis: geregi énem arz
etmektedir. Kigiik ve Orta Olgekli Sanayi Geligtirme ve Destekleme Idaresi Bagkanh
(KOSGEB) bu kanty1 ortadan kaldiracak ¢aligmalar yapmahdir.

2. Isletmeler belirledikleri kalite politikalanni imalat iggileri dahil tim personele
benimsetmeli ve uygulatmalidir. Bunu saglamada en iyi yontem ise kalite kontrol
¢emberleridir. Bu sayede ¢alisanlar kendilerini gergeklestirecek ve yonetime katilacaktir,

3. Isletmeler kalite politikalanni yazih hale getirmeli ve igletme politikasi igine
sokmalidir.

4. Tepe yonetimi kalite gelistirme g¢aligmalarina tam destek vermel ve bu destegi
siirekli olmahdir. TKY ancak yonetimin liderli§inde gerceklestirilebilir. Buradan hareketle,
Kiigiik ve Orta Olgekli Sanayi Gelistirme ve Destekleme Idaresi Bagkanh@g (KOSGEB),
Kalite Dernegi (KalDer), Tirk Standartlan Enstitiisii (TSE), Milli Prodiiktivite Merkezi
(MPM), Orman Mithendisleri Odasi gibi kamu yaranna g¢alisan olusumlar oncelikle bu
sektor yoneticileri tzerine egilerek onlan egitmelidir.

5. Tepe yonetimi egitilmeden baslanilacak kalite iyilestirme ¢aligmalar: bagarnsizlikla
sonuglanacak ve bu da Toplam Kalite Kontrol’e duyulan giiveni sarsacaktir.

Bu konuda yapilacak egitim faaliyetlerinde Japonlann izledikleri yol takip edilebilir.

6. Muayene ile kalitenin saglanamayacagi, bu yola gidilmesi halinde maliyetlerin
artacad teoride ve uygulamada dogrulanmigtir. Halen muayene ile kalite donemini yasayan
Orman Uriinleri ve Mobilya Sanayi isletmeleri daha fazla zaman gegirmeden aradaki
basamaklan atlayarak TKK’ini uygulamalidir. Ideal olan TKK’diir. Ancak bu sektoriimiiz
igin oncelikli amag, ISO 9000 Kalite Giivencesi Belgesi’nden birine uygunluk saglamak
olmalidir.

7. Caligmada buyiik olgekli isletmelerin kaliteye daha duyarh oldugu sonucuna
varimustir. Bununla birlikte orta o6lgekli igletmelerin aralaninda birlegerek biyitk 6lgekli
olmaya yonelmeleri gerekli degildir. Cinkii modern kalite sistemleri bu boy isletmelerde
kolaylikla uygulanabilecegi gibi diinya genelinde bu tir igletmelerin 6nemi gerek sosyal
gerekse ekonomik yonden artmaktadir. Bliyiimelerini tegvik etmek yerine kalite konusunda
bu isletmelere daha fazla ilgi gosterilmelidir Buna kargin ¢ok kiigiik igletmelerin aralarinda
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bu igletmelere daha fazla ilgi gostenlmelidir Buna kargin ¢ok kigiik igletmelerin aralaninda
birleserek biiyimelerinde kalite, venmlilik, kapasite kullanimi ve iilke kaynakianmn dogru
kullaniminda fayda saglayacaktir.

8. Ulkemiz Orman Uriinleri ve Mobilya Sanayi’inde faaliyet gosteren isletmelerin
¢ok biyik ¢ogunlugu ciddi bir kalite sisteminden yoksundur ve dolayisiyla ISO 9000 ve
Toplam Kalite’ye uymalan bunlara bityiik kazanglar saglayacaktir.

9. Ulkemiz Orman Uriinleri ve Mobilya Sanayi isletmeleri Bati’h sirketler diizeyinde
klasik yonetim anlayigina sistematize olmamiglardir. Klasik sistemlere baghilik arttig olgade
Toplam Kaliteyi anlamak ve benimsemek giiglesmektedir. Nitekim bu anlayigt uygulamaya
¢ahsan A B.D. ve Avrupal sirketlerin biyiik ¢ogunlugu basarisiz olmugtur. Bu da Orman
Urtinleri ve Mobilya Sanayinin toplam kaliteye uyumunu kolaylastirabilir.

10. Istatistik ve kalite kontrolii, bunun yaninda bu sanayinin en énemli girdisi olan
hammadde odunu taniyan Orman Endistni Miihendislerinin istthdami kalite konusunda
yapilacak ¢aligmalan daha anlamh kilacaktir.
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8. EKLER

Ek 1: Anket Formu

KARADENIZ BOLGES| ORTA VE BUYUK OLGEKLI ORMAN URUNLERI SANAYIINDE
TOPLAM KALITE YONETIMI ACISINDAN MEVCUT VE POTANSIYEL DURUM ANALIZI

1) Isletmenizin hukuki durumu nedir? O Ferdi miilkiyet O Adi ortakhik O Kollektif sir.

O Komandit sir. O Limited sir. O Anonim sir. O Kooperatif O Digerleri
2) isletmenizin tiretim alani nedir?
O Lif ve Yonga Levha
O Kontrplak, Kontrtabla ve Kaplama
O Kereste ve Parke
O Digerleri
3) Toplam iggi SAYINIZ DEAIT? ... ...ttt e eaae et eaa e enb e enne
4) Isletmenizin sermayesi DEAIT? ............o.ococoviviiiiiieceeee et
5) Isletmenizin toplam personel SaYISI NEAIr? ...............cccocoiuiimiioieeoeeeeeeie et
6) Anketi cevaplandiranin 68renim durumu ve igletmedeki gorevi nedir?
7) Isletmenizin direttigi mamiillerin kalitesi vekalite kontrol uygulamalarma iligkin temel politikalarmi
birer kisa ciimle ile maddeler halinde siralaymniz.

8) Yaalh bir kalite programiniz var mi1? OEvet OHayir

9) Isletmenizin tepe yonetimi tarafindan tespit edilen temel kalite kontrol politikalarmm asagidaki
personel gruplarmdan hangileri tarafindan yeterli dizeyde bilinip benimsendigini ve uygulandigmni
soyleye bilirsiniz?

a) Miidiir ve sef diizeyinde yoneticiler OEvet O Hayir

b) Kalite kontrol personeli O Evet O Hayir

¢) Ustabagilar ve postabagilar O Evet O Hayir

d) Teknik personel OEvet OHayir

e) Imalat isgileri OEvet O Hayir

) Satig ve satin alma personeli O Evet O Hayir

10) Kalite kontrol bolimii isletme organizasyonu iginde hangi st boliime baghdir?

11) Kalite kontrol mildiirii veya sefin hammadde veya pargay: geri ¢evirme, imalati durdurma,

yari mamiilveya mamili iskartaya ayirma yetkisi var midir? O Evet OHayir

12) Isletmenizde genel veya kalite kontrol bolimii ile ilgili organizasyon el kitabi var mudir?
OEvet OHayir

13) Basit gizelgeler tutma, tezgah baginda muayene, basit dlgmeler gibi faaliyetler ustabasi, postabasy,
tezgah operatorii gibi imalat elamanlan tarafindan yiiriitiilmekte midir? O Evet OHayir

14) Isletmenizde kaliteden kimler sorumludur?

a) Kalite kontrol bolimi O Evet O Hayir

b) Tezgah operatorleri OEvet O Hayir

¢) Ustabagilar O Evet O Hayir

d) Imalat iggileri O Evet O Hayir

¢) Tepe yonetimi O Evet O Hayur

f) Tim ¢alisanlar O Evet O Haynr

15) Imalat ile kalite kontrol arasmdaki iligkileri asagida belirlenen gruplardan hangisi ile ifade
edebilirsiniz?

a) O Normal
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b) O Siksik siirtiigme ¢ikar fakat anlagsma saglamir

¢) O Anlagmazliklar gigliikle ¢oziimlenir

d) O Isletmeye zarar verecek 6lgiide anlagmaziiklar olur.

16) Imalat ve kalite kontrol arasindaki iliskileri olumsuz nitelikte goriiyorsaniz, bunu asagdaki
nedenlerden hangilerine baglayabilirsiniz?

a)Temel Politikanin olmayist O Evet O Hayir

b) Hatah organizasyon yapisi O Evet O Hayir

¢) Imalat yontemlerinin hatali uygulamist O Evet O Hayir

d) Kalite kontrol bolimiinin yetersizligi O Evet O Hayir

e) Teknolojik yetersizlikler O Evet O Hayir

f) Begeri iligkiler O Evet O Hayir

g) Egitim yetersizli§i O Evet O Hayir

17) Isletmeye giren hammadde ve pargalar, imal edilen pargalar ve bitmis mamillerin kalite
sartlarmm;

a) Tiimi yazili olarak tespit edilmistir ve uygulanmaktadir O Evet O Hayir

b) Bir kismu yazilidir ve uygulanmaktadir O Evet O Hayir

¢) Eksik olanlar hazirlanmaktadir O Evet O Haywr

d) Bir kismmin hazirlanmasi simdilik mimkin degildir O Evet O Hayir

18) Kalite standartlarmin uygulanamamasmin nedenleri nelerdir?

a) Isletme politikalan O Evet O Hayir

b) Orgitsel iligkiler O Evet O Hayir

¢) Hammadde veya yan sanayinin yetersizligi O Evet O Hayir

d) Imalat ara¢ ve yontemlerinin yetersizligi O Evet O Hayir

e) Denetim ve otorite yetersizligi O Evet O Hayir

f) Kalifiye elaman veya egitim yetersizligi O Evet O Hayir

g) Mamiil maliyetlermin yitkselmesi O Evet O Hayir

19) Mamiillerinizi ilgilendiren ve mevcut TSE standartlarina uyulmakta midir?

a) Tamamen O Evet O Hayir

b) Kismen O Ewet O Hayir

20) TSE digindaki diger iilkelerin standartlarina uyulmakta mudir? O Ewet O Hayir
21) TS ISO 9000 Belgesine sahip misiniz? OEvet O Hayir

Eger cevabmiz Hayir ise almay: diigiiniyor musunuz? O Evet O Hayir

22) "Daha ucuza kaliteli mal"” amacma yénelik ne gibi calismalar yapilmaktadir?

a) Yurt disi kurumlarla igbirligi yapilmaktadir O Ewet O Hayir

b) Daha uygun hammadde aragtinlmaktadir O Evet O Hayir

¢) Mamiil dizaym: {izerinde ¢aligsimaktadir O Evet O Hayir

d) Tiiketici arastirmasi yapilmaktadir O Evet O Hayir

¢) Kalite kontrol yontemleri gelistirilmektedir O Evet O Hayir

f) Imalat arag ve yontemleri geligtirilmektedir O Evet O Hayir

) Kalite kontrol ve imalat personeli egitilmektedir O Evet O Hayir

23) Migterilerinizin sizden ne istedigini biliyor musunuz? O Evet O Hayir
Cevabmiz Evet ise iiriinlerinizin 6zellikleri buna uyuyor mu? O Evet O Hayir

24) Mamiillerinizin halen gergeklestirdiginiz kalite ve fiyat diizeyi ile dis pazarlarda rekabet edebilir
ve satilabilir olduguna inaniyor musunuz? O Evet O Hayir

25) Isletmemz reklamlarmda kalite kavramm kullantyor mu? O Evet O Hayir

26) Isletmenizde kalite kontrol boliimiine dogrudan bagl: olan bir laboratuvar var midir?
OEvet O Hayir

27) Labaratuvarmizda asagida belirtilen faailiyetlerden hangileri uygulanmaktadir?

a) Kalite kontrol elamanlarmm kullandig alet ve gereglerin kotrolii ve kalibrasyonu O Evet O Hayir
b) Imalattan alinan 6mek numuneler iizerinde Slgmeler ve deneyler O Evet O Hayir
¢) Aragtirma amaciyla yapilan 6lgme ve deneyler O Evet O Hayir

d) Gelen malzeme ve parcalar iizerinde 6lgme ve deneyler O Evet O Hayir

¢) Uretimi tasarlanan prototip mamiillerle ilgili deneyler O Evet O Hayir

£) Omiir, giivenilirlik ve performans testleri O Evet O Hayir
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g) Malzeme, parga ve mamiil dayaniklik testleri O Evet O Hayir

28) Isletmenizde asagida belirlenen kalite kontrol faaliyetlerinden (Kalite kontrol bolimii harig)
hangileri uygulanmaktadir?
a) Istatistiksel 6ekleme O Evet O Hayir
b) Ampirik émekleme O Evet O Hayir
¢) Muayene istasyonunda 6lgme O Evet O Hayir
d) I5 istasyonunda 6lgme ve test O Evet O Hayrr
e) Montaj bandinda 6lgme vetest O Evet O Hayir
f) Kabul 6rmeklemesi O Evet O Hayir
g) Kontrol 6meklemesi O Evet O Hayir
h) %100 muayene O Evet O Hayir
i) Son muayene ( anbara girmeden 6nce ) O Evet O Hayir
J) Mamiiliin miisteriye teslim edildigi yerde 6lgme vetest O Evet O Hayir
29) Kalite kontroliinde asagida belirlenen kayit ve degerleme faaliyetlerininden hangilerini
uygulamaktasmz?
a) Is istasyonunda operator ve ustabag tarafindan tutulan kaytlar O Evet O Hayir
b) Gezici kalite kontroliirleri tarafindan tutulan kayitlar O Evet O Hayir
¢) Muayene istasyonunda tutulan kayitlar O Evet O Hayir
d) Labaratuvarda tutulan kayitlar O Evet O Hayrr
e) KK labaratuvarinda toplanan kayitlarnn diizenlenmesi O Evet O Hayir
f) Imalat imitelerine gore KK raporlan O Evet O Hayir
i) KK ekibinin faaliyetlerini derleyen ve denetleyen raporlar O Evet O Hayir
30) Kalite kontrol faaliyetlerinde asafida belirlenen istatistik kavram ve yéntemlerden hangileri
uygulanmaktadir?
a)Standart sapma O Ewvet O Hayir
b) Histogram O Evet O Hayir
c) Olasilik hesaplann O Evet O Hayir
d) Olasilik dagilimlart O Evet O Hayir
e) Normal dagiim O Evet O Hayir
f) Kontrol diyagramlann O Evet O Hayir
g) Tek 6mekleme O Evet O Hayir
h) Cift 6rnekleme O Evet O Hayir
J) Varyans analizi O Evet O Hayir
k) Hipotez testi O Evet O Hayir
1) Regrasyon ve korelasyon analizi O Evet O Hayir
31) Bir énceki soruda belirtilen gézlemlerin uygulanmama nedenleri agagidakilerden hangileridir?
a) Yoéneticiler yararh olduguna inanmiyor O Evet O Hayir
b) Istatistik bilen elaman yok O Evet O Hayir
¢) Kadro yetersiz O Evet O Hayir
d) Gerekli bilgiler toplanamiyor O Evet O Hayir
¢) Kalite kontrol organizasyonu yeterli degil O Evet O Hayir
f) Kalite standartlar tamamlanmadi O Evet O Hayir
g) Kalite kontrol ve imalat personelinin egitimi yeterli degil O Evet O Hayir
32) Isletmenizde kalite maliyetleri hesaplanmakta mudir? O Evet O Hayir
33) Muayene istasyonlarinda ve imalat hattinda gorevli kontrolirlerin  verimliligini, yikledigi
maliyetleri ve sagladif yararlan kiyaslayan hesaplamalar yapilmakta midir? O Evet O Hayr
34) Maliyeti ne olursa olsun mutlaka yapilmasi gerekli muayene islemleri var mudir?
O Ewet O Hayrr
35) Isletmenizde mevcut duruma gore, ok daha digiik maliyetle daha etkin bir KK uygulamasmm
miimkiin olduguna inamryor musunuz? O Evet O Hayir
Cevabmiz Evet ise, bu amaca ulagmak igin agagidaki kogullardan hangileri gergeklesmelidir.
a) Labaratuvar arag-gereg O Ewvet O Hayir
b) Kalifiye KK elamanlan O Ewvet O Hayir
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c)Yoneticilerin konuya 6nem vermeleri O Evet O Hayir
d) Organizasyon yapisinin diizeltilmesi O Evet O Hayir
e) Olumlu insan iliskileri O Ewvet O Hayir
f) Tabana inen yaygm egitim O Evet O Hayir
g) Standartlarm tespiti ve uygulanmast O Evet O Haywr
36) Isletmenizde mevcut gesitli gruptaki personelin Kalite Kontrol konusundaki bilgi ve egitim
durumlan asagida belirtilenlerden hangilerine uymaktadir?
Coklyi  Yeterli Yetersiz

a) Tepe yonetimi o) 0O O
b) Teknik elamanlar o) 8] o)
¢) KK yéneticileri 0] [8) (o]
d) Kontrolérler [9) (0] [0)
¢) Ustabagilar o] 0 o
f) Tezgah operatorieri o [¢) o)
g)Labaratuvar clamanlan o o) o)

37) Asagida belirtilen konulardan hangilerinin egitimine gereksinme vardir?

a) KK organizasyonu OEwvet O Hayrr

b) KK' da beseri iligkiler O Evet O Hayrr

¢) Temel KK kavramlann O Ewt O Hayir

d) Olgme teknikleri O Evet O Hayir

) Temel istatistik kavramlar O Evet O Hayrr

f) lleri diizey istatistik kavramlar O Evet O Hayir

g) Kontrol diyagramlann O Evet O Hayir

h) Olasilik hesaplan O Evet O Hayir

i) Omekleme yéntemleri O Evet O Haywr

j) Standartlar ve toleranslar O Evet O Hayir

k) KK maliyetleri O Evet O Hayir

38) Igletmenizde Kalite Kontrol gemberleri var nudir? O Evet O Hayir

39) Isletmenizde KaliteKontrol gemberleri var ise isletmenin bundaki amaci nedir?

a) Isletmenin gelimesine katkida bulunmak O Evet O Hayir

b) Isyerini yaganmaya deger, anlamh bir ortam haline getirmek O Evet O Hayir

¢) Insana saygiy1 artirmak ve is giiciiniin sonsuz yeteneklerinden tam olarak yararlanmayi saglamak
O Ewet O Hayir

d) Ustabaginin énderlik ve atdlye yonetimindeki yeteneklerini geligtirmek O Evet O Hayir

e) Uretim siirecinin gesitli agamalarndagdrev alan tiim personelin motivasyonunu yikseltme ve
sorunlara daha duyarh hale getirme O Evet O Hayir

f) Tepe yonetiminden isciye kadar tim orgitte kalite bilincini yayginlagnirma O Evet O Hayir
40) "Toplam Kalite Kontrol" uygulamas: igletmeniz tarafindan bilinmekte midir? O Evet OHayir
Cevabmiz evet ise bu sistem igletmenizde uygulaniyor mu?

a) Uygulamiyor O Ewvet O Hayir

b) Uygulanmas: disiniiliyor O Evet O Hayir

¢) Uygulanmasi diiginiilmiyor O Evet O Hayir

d) Bilinmiyor O Evet O Hayir
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