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ONSOz

Japonlarin kaliteli mal tretimi konusunda dénya c¢apinda
taninmasinda kalite ¢cemberlerinin dnemi buaytktir. Tarkiye'nin
sosyal, ekonomik ve kiltarel kosullan gézontnde bulundurularak
kalite ¢emberleri ve Japon yoénetim o6zelliklerini uygulanabilirse
basarili sonuclar alinmas1 mimkin olur.

Tezimin ilk béltmlerinde Japon yodnetiminin 6zellikleri ve
Japonya’da uygulanan kalite ¢emberlerinden bahsettikten sonra,
tezimin son bélimlerinde ise Tirkiye’de kalite cemberlerinin
uygulanma olanaklarimi anlatmaya ¢alistim. Uygulamadan 6rnekler
vermem i¢in bizzat fabrikada inceleme olanag: veren Tusas Imalat
Mihendisi Gtircan Duman’a, Argelik’le ilgili drneklerde gortislerine
basvurdugum kalite ¢ember rehberi Mehmet Ucar’a, tezimle ilgili
onerilerde bulunan damsman Hocam Dog¢.Dr.Sitki Gozli'ye tesekkiir
ederim.

Nuray Gorker
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OZET

Japonya, II. Dinya harbinden yenik c¢ikmasina ragmen,
gosterdigi giiclil irade, azim ve cabayla, kalite konusuna verdigi
6nemle bugiin diinyanin guivenilir, kaliteli Griinler treten sayil
ulkeleri arasindadir. Japonya’da kalite aktivitelerinin tarihini
gozden gecirdigimizde, A.B.D.'li kalite uzmam W.E. Deming ve
Juran'in bu konudaki calismalann Japonlarin basarili sonuclar
almasinda 6énemli bir basamak olmustur. Tezimin ilk béliimlerinde
Dr.Deming’in onciltigiinde baslayan kalite kontrol faaliyetlerinden

ve Japon kalite sisteminin 6zelliklerinden s6z etmeye calistim.

Japon mucizesinin sirri, Deming zincirleme reaksiyonun
isletmelerde uygulanmaya baslamasiyle ve kaliteli Girtinlerin ortaya
cikmasiyle ortaya konmustur. Ikinci ve tictincii béliimlerde Japon
mucizesinin olusmasinda biiytik dnemi olan Japon calisanlarmn

geleneksel 6zelliklerini agiklamaya calistim.

Japonlarin ulastiklar1 bu basarida goénulld olarak
isgorenlerden olusan kalite cemberlerinin pay: buyuktir. Japon
isletmeleri, musterisine kaliteli ve guvenilir Grinler sunabilmek
icin kalite cemberlerini 6nemle desteklemistir. Japon iscisi de bu
amaca ulasabilmek icin kaliteyi gelistirmeyi bir ibadet gibi gérerek
isinde yapabileceginin en mukemmelini gerceklestirmeyi
amaclamistir.
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Japon yoneticilerin egitime verdikleri énem, uygulanan émir-
boyu istihdam politikasi, isgoérene verilen 6nem ve sorumluluk

isgorenin kalite konusundaki bilincini artirmistir.

Japon insani, geleneksel degerlerine bagh, kollektif calismaya
6nem veren, goérev biling ve sorumlulugu olan bir karaktere
sahiptir. Tiurk insam da, uyumlu olmasi, cahskanhgi ve sabriyle
Japonlara benzer ozellikler tasir. Eger Turk insam bu olumlu
ozelliklerini iyi degerlendirebilir ve yeterli egitime sahip olursa
boylece kalite iyilestirme calismalarinda o6nemli bir asama

kaydedilebilinir.



SUMMARY

Japan was known as the junk merchant of the world, today
become a well-known manufacterer of a high-quality products at
lower cost. Since 1950's, Japanese electronical products such as
radios, tape recorders dominate the market. Many countries began to
examine the reasons for its success. There're major reasons

underlying Japon's success.

1-There’s a national and individual commitment to product guality.
2-Japanese people traditional characteristics such as hardworking
and honesty personality.

3-Employee training and statistical quality control training is most
important factor in all level of organization. Japanese managers put
an emphazise on training matter.

4-There’s a life-time employment system for all employees in Japon.
5-It's necessary to build a quality circle in the organization to be able
to be a successful manufacturer. '

6-All the personell build teams to be able to decide effectively.

Today quality means that which satisfies the customer .The
product or service customers want at a price they're willing to pay.
Creating quality is not only necessary but is also one of the best ways
to improve productivity. As the quality of a product improves, costs
will go down and productivity will go up. Quality goes beyond the
quality of the product.



It must include quality of service,quality of comminication,
quality of information, quality of service, quality of information,
quality of people and the quality of the organization as a whole.
Edward Deming defined what quality means “Your customer
determines your quality”. Quality circles play an important role for
Japon’s success. With the help of Dr.Deming and Joseph Juran,
Japon began to implement statistical quality control and become a
succesful applier of quality circles.

It has been aimed at introducing the concept of quality circle
concepts ,principles and its implementation in Japan and Turkish
establishments in this thesis

Quality circles consist of a group of volunteers who work for the
same working area and who meet reqularly to identify, analyse and
solve their work problems. Members in the circles are put forward
their ideas in brainstorming sessions.Then, members investigate the
problem and collect data about the problem. By arranging the data.
members prepare control charts, pareto diagram and cause and effect
diagram. Circle members present their recommendations with
diagrams to management in formal presentation.

The concept of quality circles is an approach, which provides
employees to think about problems in a systematic way. Quality
circles has many characteristics:

a) Quality circles is voluntary for all the employees.

b) Quality circles help supervisors and workers to develop their
problem solving skills and their abilities.

¢) Quality circle members cooperate together while they were
solving problems in a systematic way.

As far as I concermed, quality circles is one of the important
concept in an organization.



All the personell must be trained before the quality circle
implemented.

The result of the programme can be taken on the long-run..

2-Interest of top management towards the matter: Top
management must be knowlegable about quality circle philosophy,
their advantages and disadvantages, the role of managers expected
to play.

Programme must begin to implement at the highest level of
the organization and continue right down to the first-line
supervisor.If top management give interest towards the matter, and
help supervisors and workers to build their abilities, quality circle

can work together effectively.

Quality circles have many benefits. Quality circles increase
worker participation and their consciousness about quality,
improve coordination between workers and managers and also
increase productivitiy and quality.Circle have effect attitude, morale

and motivation of the worker.

Quality circle can also be an effective tool for improving how a
product is produced or service is performed.

At the third part of the theisis ,I try toe compare quality
control circles in Japan with those in the ABD.There’re many
differences between Japanese style of management with ABD.

management style. These differences are:

l1-Japanese companies put particular emphasis on training but in
ABD. companies training is each person’s own responsibilty.

2-In Japanese companies , there is a life-long employment system
but in ABD. companies employment of people only at times when

needed.



Quality circle can also be an effective tool for improving how a
product is produced or service is performed.

At the third part of the theisis ,I try to compare quality control
circles in Japan with those in the ABD. There're many differences
between Japanese style of management with ABD. management style.
These differences are:

1-Japanese companies put particular emphasis on training but in
ABD. companies training is each person’s own responsibilty.

2-In Japanese companies , there is a life-long employment system but
in ABD. companies employment of people only at times when needed.

3-In Japan,wage system is based on seniority an age. But in ABD.
wages are based on classification and position.
If we evaluate this comparison.

Japanese have a structure and managerial practices that
encourage employees to be concerned and contribute to the company.
But ABD.systems appear to encouarage the opposite apathy and lack
of commitment.

The most important characteristics of the Japanese management
is lifetime employment.Thirty-five percent of Japan work force is
under lifetime emmployment in large companies.

There is a wide range of motives for involvement in quality
circles: productivity, cost reduction, quuality of work life,
cociallization and interpersonell skills. A major reason for widespread
interest in and enthusiasm for quality circles is their success, both in
achieving quality and productivity objectives and in increasing worker
satisfaction.Successful circle programs has many features.

1-Voluntary participation:Voluntary participation is a critical
importance to successful qc circle.
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2-Training for members, leaders, facilitators and managers:Training
enchances members problem solving skills and teaches them how to
be more effective team players.

3-Problem selection and solution by members : Problem selection
process must be done by members of the circle.

4- Teamwork: Working as a team , workers can cooparate together
and acheive more success.

5- Positive and visible management support.: A positive and visible
support of all levels of management is characteristic of effective
quality circle.

Quality circle are a unique way of increaasing organization
effectiveness and efficiency. To be able to succeed in the quality circle
programme time, patience and empathetic understanding are
neceésary points. Learning the technigques and being a member of
group problem-solving process requires on attitude of patience. The
quality circle process is a long-term investment in people building
and raising the levels of productivity and quality.

.Japan as a nation is saving of 5% billion per year as a result of
quality circle activity. There're approximately 1 milion circles in
operation, and 10 million workers participate in these circles.

Quality circle meets the personal needs of today's worker,
creating a more involved and creative work force. In Japan and 1n
many several countries school systems, insurance companies,
financial institutions , production workers utilize quality circles to
make their work and work environment more efficient and productive
.So, their quality of goods and services increase.

If quality circles can be applied carefully and skillfully in Turkey

it can contribute to the development of more effective organization
where people’s abilities at all levels are recognized.

xiv



1.GiRiS

Tarkiye ve Japonya'nin bati1 kdlttirtine yénelmeleri, 19.yy'in 11.
yarisindan sonra baslamistir. Japonlar bu gelismenin surekli
olmasim basarmislar ve 11. diinya harbinden 6nce de Amerika'ya kafa
tutacak kadar gelismis bir sanayii olusturmay1 basarmislardir. Fakat
1.diinya harbinden 6nce Japonya bati sanayisiyle rekabet edebilmek
icin az kaliteli ¢ok mal Gretme yoluna gitmistir. Bir zamanlar
Japonlarin damping yapmak amaciyle kiloyla saat sattiklan
sdylenmektedir. Ancak 11l.dGnya savasindan sonra mamullerin
kalitesini ytikseltmek icin yogun bir ¢abaya girmislerdir. Japonlar
kaliteyi ytikseltmeyi milli bir politika olarak benimsemislerdir.

Ganumuzde Japonya ileri teknolojide drunler tGreten ulkeler
arasinda ilk siralarda yer almaktadir.Japon tGrinlerinin ¢ogu suanda
dinya pazarlarinda ytksek kalitede dayanikli ve gtvenilir mamul
uretmedeki basansini etkileyen pekcok faktér vardir. Bu faktérlerden
birisi, Japon insanimin gelenek ve kiltirden gelen karakteristik
ozellikleri caliskanhig, sabn ve disiplinli cahsma aliskanliklandir.
Ikinci 6nemli faktér ise, isbirligi ve dayamisma icinde ekip
calismasina 6nem vermeleri bu amacla olusturulan kalite cember
uygulamalandir. Japonya’da kalite ¢cemberlerinin uygulanmasiyle
endustriye buyiik katk: saglanmistir. Bu tezde bu Japon mucizesinin
nasil gerceklestigini ve Turkiye'ye nasil uyarlanabilecegi anlatilmak
istenmigtir,



2.KALITE KONTROL KAVRAMLARI

2.1 KALITE KONTROL KAVRAMININ ANLAMI:

Kalite kontrol kavrami, farkli kisiler icin farkli anlamlar ifade
edebilir. Bir istatiktik¢i i¢in kalite kontrol bir istatistik formultntn
probleme uygulanmasi ve ¢dzimtn bulunmasidir. Bir fabrika
labaratuarindaki teknisyen icin ise, elindeki malzemeye mukavemet
deneyi uygulamasi, kalite kontrol isleminin bir parcasidir. Bir montaj
bandinda ¢ahsan Griin muayene memuru i¢in, band sonunda ¢ikan
aranler Gzerinde kusurlu-saglam ayirimi yapmakla kalite kontrol
islemini uyguladig diistnutr. Acaba bu ifadelerden hangisi mamuldin
kalitesini tam anlamiyle ifade eder.

Kalite kelimesi, Gretim faaliyetlerinde yaygin olarak kullanihr,
Uretim isletmelerinde kalite kontrol, kalite hedeflerine erisilmesi icin
yartatilmesi gereken faaliyetleri kapsar. Bu faaliyetler Girin ve
hizmetlerde standartlan saglamaya yéneliktir. Uretim isletmelerinde
artinun 6zellikleri, boyutu, sekli, asinma derecesi, yogunluk gibi
ozellikler olabilir. Bir maddenin fiziksel gériintiimiintin miikemmel
olmas: onun kaliteli olarak tretildigi anlamina gelmez. Ozellikle
hizmet sektériinde kalitenin gozle gorilebilmesi oldukca guctur.
Hizmet sektérinde ,kalite hizmetin ¢abuk saglanmasi, cabuk elde
edilmesi, gavenilirligi gibi o6lc¢iiler kalitenin tanimlanmasinda
kullanilir. Kaynak: (Kobu,1987). Bir isletmedeki kalite kontrol
faaliyeti, sadece tGretim sonrasi kusurlu arinta ortaya c¢ikaran bir
faaliyet olmamali, genis kapsamh olarak ele alinmahdir.



3

2.1.1 Bir Mamiiliin Kalite Karekteristikleri’'nin Olusmasindaki
Faktorler:

Bir mamulan kalitesi, tiketici ihtiya¢larini mimkan olan en
ekonomik diizeyde karsilamayir amaclayan muhendislik ve imalat
karakteristiklerinin bilesiminden olusur. (Kobu,1987). Bir mamuliin
kalitesinden s8z edebilmek igin Oncelikle fonksiyon veya kullanig
amacinn, ikinci olarak fiyatimin gézontine alinmasi gerekir. Ornegin,
ayakkabi almak isteyen bir miigterinin karsisinda iki secenek olabilir.

1.Secenek __ 5 yil garantili __ 720.000TL........ 1. model
2.Secenek __ 1 yil garantili _ 350.000TL......... 2. model

Misteri ayakkabiy1 6nce dayamkhiligi daha sonra fiyat1 agisindan
degerlendirecektir. Musteri kendi satin alma ghctini de dikkate
alarak tercihini yapacaktir. Bu 6érnekten de anlasilacag: gibi, kaliteyi
amaca uygunluk derecesi olarak tamimlayabiliriz. Bir mamulin kalite
karakteristiginin olugsmasindaki alt faktérler sunlardir:

1. Pazara Yonelik Kalite: Mamulin pazardaki tuketicinin
isteklerini karsilama derecesi.

2. Tasarim Kalitesi: Belirli bir mamilin genel olarak tGm
ttiketicilerin isteklerini karsilama derecesi.

3. Uygunluk Kalitesi: Bir mamultin uaretildiginde daha 6nce
tasarlanmis kalite diizeyine uyma derecesi 7

4. Mamuliin Fiziksel Ozellikleri: Mamuliin boyutu, geometrik
sekli, ylizey diizginltigt ve renk gibi 6zellikleri |

5. Ekonomik Omiir: Mamuliin kullanma stiresi.

6. Mamiiliin Giivenilirligi: Urintin 6nceden saptanan surede
ariza yapmadan calisabilmesi.

7. Tiiketici tarafindan tercih edilmesi: Bir mamdltin diger
firmalar tarafindan uretilen esdeger mamuller karsisinda
tiketici tarafindan tercih edilmesidir.

8. Dizayn ve imalat maliyetleri
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9. Uretim yontemleri ve teknolojik olanaklar

10.Tamir, bakim ve servis gereksinim ve maliyetleri.

11.Calisma Karakteristikleri: Hiz, harcanan enerji, is miktar
gibi.

22 KALITEYi OLUSTURAN TEMEL UNSURLAR:

Bir mamulin dretimi sirasinda kalite dudzeyinin

olusturulmasinda iki unsur énemlidir:

1) Tasarnnm Kalitesi
2) Uygunluk Kalitesi

1.Tasarim Kalitesi: Uretici, dncelikle tretecegi Girtinde tiketicinin
istedigi Ozellikleri belirleyebilir. Bunu teknik arastirma-gelistirme
béliumiintiin yardimiyle yapar. Daha sonra bu o6zelliklere gore
arinint tasarlar ve bunun icin gerekli hammadde, malzeme ve
parcalan1 satinalabilir. Bu durumda dGrtiniin tasarnim kalitesinden s6z
edilebilir.(Kobu,1987) Tasarim kalitesi, mamuliun fiziksel yapisi,
performans 6zellikleri, gézoniinde bulundurularak tasarlanr. ki
~ mamiltin aym fonksiyonu goren kalite spesifikasyonlar1 arasindaki
fark onlarin tasarim kaliteleri arasindaki fark: gésterir. (Kobu,1987.)

Tasarim kalitesinin saptanmasinda tiketicinin mamulden
bekledigi kalitenin yanmisira bunun i¢in ne kadar para ddeyecegide
arastirilarak ortaya cikarilir., Bu arastirmalarin neticesinde eldeki
malzemenin, makinammn, iggtca, teknik bilgi potansiyeli gercekgci
olarak degerlendirildikten sonra tretime gecilir. Anlattiklarimiz: bir
sekil yardimiyle aciklarsak, kalitenin degeri egrisi, tiketicinin
mamule vermeye hazir oldugu paray: gosterir. Ttketici baslangicta
kaliteli mala daha fazla 6demeye hazirken, kalite dtizeyi ihtiyacinin
Gsttine c¢iktifinda trine verdigi deger diser. Bunu bir 6rnek
yardimiyle aciklarsak, tiketici baslangigta bir mamiilan bir veya iki
yil dayanikli olmas1 karsilifinda daha fazla para 6demeye razidir.
Ancak kalitenin ve dayaniklihk stiresinin artmas: sonucunda artan
fiyat1 6deyecek tiliketici sayis1 azalir.
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Para
(TL) : Kalitenin Degeri
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/A B ?\ Kalite Diizeyi
Sekil 2.1. Dizayn Kalitesi I¢in En Uygun Kalite Derecesinin
Saptanmasi Kaynak: (Kobu, 1987)

Kalitenin maliyeti egrisi, kalitenin ureticinin olan maliyetini
gosterir. Sekilden de gdrebilecegimiz gibi kalite dazeyi yukseldikce
maliyetler 6nce yavas, sonra hizh bir sekilde artar. Belirli bir kalite
duzeyi i¢in, iki egri arasmmdaki ordinat farki, treticinin karim
gosterir. Kar egrisi B noktasinda maximum olur. B noktas: tretici
acisindan en uygun dizayn kalitesi noktasidir.

Uygunluk Kalitesi: Tasarim kalitesi ile belirlenen teknik 6zelliklere
uygun olarak uygunluk kalitesinden bahsedilir. Kaynak: (Kobu, 1987)
Belirli bir uygunluk kalitesinin gerceklestirilmesinde c¢esitli
maliyetlerin dengelenmesine ¢ahsilir. Kalite kontroluniin etkinligi
arttikca, tasarlanan kalite spesifikasyonlarina uyan parc¢a ytzdesi
yikseldik¢ce bozuk mallarin ortaya cikardifi malzeme ve iscilik
kayiplar ile tamir masraflar1 ve musteri sikayetleri hizla azalir.
Koruma maliyeti, bozuk malin tGretimini engellemek amaciyle
onceden alinan dnlemler i¢in yapilan masraflardan olusur. Koruma
maliyeti, is¢i egitimi, tamir bakim, tasarim kontrolu gibi
masraflardir. Kontrolun etkinligi arttik¢a, iki maliyet egrisi bir
noktada kesisir. Bu noktanmn absisi toplam maliyetin min degerini
aldig uygunluk kalitesidir. (Kobu, 1987)



Bozuk Mal
Maliyeti

Toplam
Maliyet

Degerleme
Maliyeti

Koruma
Maliyeti

-
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Sekil 2.2. Uygunluk Kalitesine Etkileyen Maliyet Unsurlan
Kaynak: (Kobu, 1987}

2.3 KALITE KONTROLUN AMACLARI:

Kalite kontrolun ana amac, tiiketici ihtiyaclarim1 en ekonomik
dazeyde karsilayan mamualtn tretimidir. Bunun ic¢in Uretimde
isletmede Ust yonetimden ustabasina kadar tGm c¢alisanlar Gretimde
kalitenin gerceklestirilmesinden sorumludur. Kalite kontrolun
gerceklestirilmesi amacina bagh alt amaclan séyle siralayabiliriz.
(Kobu, 1987)

1) Urtin tasarmnin iyilestirilmesi.

2) Uranin kalite diizeyinin yiikseltilmesi.

3) Uretim hattindaki problemlerin ortadan kaldirilmasa.

4) Personelin moralinin ytkseltilmesi.

B) Musteri sikayetlerinin azaltilmasa.

6) Isci-isveren iligkilerinin iyilestirilmesi.

7) Daha ucuz ve daha kolay islenebilen malzeme arastirmasi.

8) Isletme maliyetlerinin azaltilmas.

9) Iskarta, iscilik ve malzeme kayiplarnnn azaltilmasi.

10) Rakiplere kars: firma prestijinin artinlmasa.
Bu alt faktorlerden birinde saglanacak basari digerini olumlu

yonde etkileyecektir.



3.JAPON KALITE YONETIMININ OZELLIKLERI

3.1 JAPONYA'’DA KALITE KONTROL FAALIYETLERININ TARIHI:

3.1.1 Japon Bilim Adamlan ve Miihendisler Birliginin
Kurulmasi SE

Japon Bilim Adamlan ve Mthendisler Birligi (JUSE) 1946 yiliinda
kuruldu ve kalite kontrol faaliyetlerini gerceklestirdi. Professor Asaka,
Ishikawa, Kogure, Mizuno, Moriguchi'yi kapsayan kalite kontrol
arastirma grubu 1949 yilinda olusturuldu. Bu profesérlerden bazilan
Deming kalite 6dtliintin sahibi ve International Acedemy for Quality
(IAQ)nun tuyesi segildiler. Bu profesorlerin 6gretici kadroyu
olusturulmasiyla JUSE 1949 yihinda 6 ayhk bir kalite kontrol kursu
acti. Bu kursa 18 ila 127 muhendis katildi. Amerikali kalite uzmam
W.E.Deming, JUSE'nin davetini kabul ederek 1950 yilinda
Japonya'ya gitti. Dr.Deming, Japonya'nin c¢esitli kentlerinde
istatiksel veri kontrolunun yapilmasiyle ilgili olarak “kalite kontrol”
seminerleri verdi. Deming’'in diigtincesine gore, kalite bir isletmedeki
en oOncelikli istir ve her ¢alisan tGrinun kalitesini gelistirmekten
sorumludur. Deming’in seminerleri, Japon katilmcilarimin imalat
endistrisinde, istatiksel kalite kontrolun 6nemini anlamalarina
yardimci oldu. Kaynak: (Kondo, 1978) Japonya’'da bu seminerler
sirasinda kendi tilkesinde sadece kalite kontrol uzmamn olarak bilinen
Deming, Enduastri birliginin baskani secildi. Kalite konusunda
baslangictan beri yaklasim miisteriye yonelik bir yaklasimdi.
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Bir musteri, 100 parti mal almak isterse, 100 tane iyi partide mal
almak ister. Boylece, bir dretici i¢cin en biytk amag sifir kusurda mal
tretmektir.

1954 yilinda Juran da JUSE’'nin davetiyle Japonya'y:r ziyarete
gitti. Kalitenin ydénetimin en 6nemli gérevlerinden birisi oldugunu
acikladi. Juran'in dastincesinde gore, kalite bir sarmal (helezon]
biciminde dizayndan satis sonrasi1 hizmetlere kadar tiim
departmanlan kapsayarak gelistirilmelidir. Bu nedenle amag, her
departmandaki yOneticijiyi kalite gelistirme metotlar1 ve konular
konusunda egitmektir. 1960’lann ilk yillarinda, Japon ihracat
firmalan tGm yo6neticilerini kalite konusunda egittiler. Bir sonraki
yilda ise, staj ve egitim en Ust kademeden damismanlara, atdlye
calisanlarindan iscilere kadar yayildi. 1962 yilimin Nisan ayinda
JUSE ‘Ustabas: icin Kalite Kontrol' adli bir dergi Kauri Ishikawa
tarafindan yayimlanmaya basland:. Boylece, kalite firma icinde ve
disinda ydnetimin en 6nemli islevlerinden biri haline geldi.

Baskan Kauru Ishikawa'nin liderliginde, JUSE yeni metotlarnn
yayilmasinda buaytk rol oynadi. 1960’larda ve 1970 yilinda istatistik,
problem ¢6zme ve veri kontrol metotlar1 hakkinda genis capta bir
egitim didzenlendi. Kalitenin sadece teknolojik bir ilerleme degil,
organizasyonun tim departmanlarina yayilmasi gereken bir ktilttirel
degisim oldugu fikri, ¢calisanlar tarafindan kabul edilmeye baslandi.
Taguchi, mihendislik ve dizayn departmanlarinda basit deney
planlari gelistirerek, varyans analizi metotlarim1 herkesin
anlayabilecegi bir sekle getirdi.

Kisaca gbozden gecirdigimiz, kalite olusumunun tarihinden de
anlagilacag) gibi, Japon ithalat¢: firmalan yénetimin sorumlulugunu
ve kalitenin stratejik 6nemini kavrayarak, Batili rakiplerinden daha
hizli ve dinamik bir gelisme saglayarak kaliteyi olusturdular.
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32 JAPON YONETIMINDE CALISANLARIN MORAL DEGERLERI:

Japon yoOnetiminin bazi Ozelllikleri ve prensipleri vardir.
Sirketlerde yoneticilerle isgiler arasinda yaygin olarak kullanilan
deyimleri inceleyelim. Yaygin olarak kullamlan tabirler sunlardir:

KEITEN ALJIN

ZEN NO JUNKAN

TANOKKOH SEIDO

NENKOH JORETSU

SABETSU

SHOHGAIKOYAH

KiGYOHBETSU KUMiAiL

KEITEN AiJiN:

“Keiten Aijin” firmada tim c¢ahsanlar tarafindan sdylenen bir
vecizedir. Bu vecize, ¢alisanlarin meslektaglarina aym yerde cahstig:
kisiyi sevmesini ve Tanrr'ya olan saygisinit ve sevgisini ifade
etmektedir. Bu vecize, bir katilhm ve igbirligi ortamini saglamay1
amaclayan bir vecize olarak da dGsdnilebilir. Bu vecizenin amaci,
birligi korumaktir, daha ¢ok dinsel bir yaklasim agisidir. Bu yaklasim
biciminde, isciler kendilerini bir ailenin parcas: olarak gortrler.

ZEN NO JUNKAN:

“Zen No Junkan” iyilik (fazilet) dénemi anlamina gelir. Bu
dastnceye gore, firma bugtinksi kazancinin hepsini harcamak yerine,
gelecek icin yatinm yapmal: ve yeni kazanclar elde etmelidir. Bu
dastinceyi uygulayarak, firma zamanla gelisecek ve serpilecek, boylece
isgorenlerin gelirleri de artacaktir. Firma musterilerine tranlerini
daha diisik fiyatla vererek miisterilerini memnun edecektir. Kaynak:
(Mitsuru, 1987)
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TANOKKAH SEIDO:

Tanokkah Seido tabiri, isgérenlerin yaptiklari isin
smiflandinnlmasinin mimkitn oldugunca esnek olmasi ve bir
isgorenin ¢ok ¢esitli ve farkli konularla ugrasabilecegi fikrine dayanur.
Bu Japon stili yénetimin bir bagka unsurudur. Ornegin, bir ailede,
babanin, annenin ve ¢ocuklarin sorumlu olduklan farkh isler vardir.
Ancak herkes mesgul iken bir problem cikarsa herkes yardima kosar.
Japonlarda sirket icerisinde bu aile ortamini olusturmaya cahsirlar,
bir sorun ¢iktifinda tGm isgbrenler birbirine yardim eder.

Tanokkah Seido’ya 6rnek olarak Toyota firmasini gdsterebiliriz.
Toyota kati ¢alisma prensiplerini ortadan kaldirarak aile icinde
oldugu gibi esnek c¢alisma unsurlarimi Amerikan isgoéren, yonetim
iligkilerine tamitmaya calismislardir. Toyota ve General Motors
arasinda yapilan anlasma en énemli konulardan birisi olan tanokkah
seidoyu kapsar.

NENKOH JORETSU:

Japon sirketleri her yil kolej ve yiiksekokullardan yeni mezunlan
istihdam eder. Bireysel farkhiliklar, sirkete girdikten sonra 5 yil veya
10 y1l gecene kadar onemli degildir. TGm isgorenler verilen tcret,
yetenek ve motivasyon fark: goézontne alinmaksizin esittir.
Isgorenlere kidemlilige gore diizenli ticret artiglariyle yetki verilir. lyi
bilindigi gibi, Japonlarin verdigi maaslara sosyal sigortalar primi de
eklenmekte ve isteyen isgorenlere lojman olanag da saglanmaktadir.
Isgorenlerin tamu, sirket tarafindan saglanan aym tip lojmanlarda
yasamaktadirlar. Bu paylasimci hayat onlarda ayni ddsiince ve
yasayis tarzim olusturmaktadir. Kaynak:(Mitsuru, 1987)
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SHOHGAIKOYAH:

Bu goértis tim Japon siretlerinde yaygin olan 6mir boyu
istihdam sistemine dayanir. Japon iggorenlerinin sirketlerine
baglilifi, Amerika'daki durumdan oldukc¢a farklidir. ABD’de is
piyasasinda yuksek dazeyde bir iggéren degisimi bulunmakta,
calisanlar bir sirketten fiigerine kisa strede gecmektedirler.
Japonya'da ise eger bir birey bir sirkette calismaya baslamigsa ig
degistirme yollan agik olmasina ragmen aym sirkette ¢alismaya
devam eder. Bu da bize Amerikal ve Japonlar arasinda sirkete olan
baghlik yontnden 6nemli farkhihklar bulundugunu gdstermektedir.
Ayrica Japon sirketleri dmurboyu istihdam sistemi ig¢inde,
isgorenlerin egitimine zaman ve para yatinnm yapmakta tereddit
etmezler. Onlann ddstncelerine gore, egitim ic¢in yapilan her yatinm
sirkete bir kiymet olarak geri dénecektir. Amerikan ve Japon sirketleri
arasindaki ikinci fark ise terfi konusuna olan yaklasimlandir. Terfi
sistemine Amerikan yaklasimi isgérenin uzun ddnemdeki

potansiyelini géz6ntine almaktir.
KiGYOHBETSU KUMAI:

Japon yonetim teknikleri ti¢ kategoriye ayrilabilir.
1. Dayanisma, birlik

2. Homojenlik

3. Baghilik (taahhit) Kaynak: (Mitsuru, 1987)

3.3 JAPONYA’DA KALITE DEVRIMI:

Japonya, II. Dinya savasinda ugradigi yenilgiden sonra oldukca
zor giinler gecirdi. Japonlarin modern kalite kontrol konusundaki
uygulama ve arastirmalar1 simirhiydi. Japon tirinlerinin kalitesi
uluslararasi standartlarla karsilastinldiginda oldukga kalitesizdi.
Japonya daha sonra toplumda gti¢lt olan ve politikay: etkileyebilecek
tim kurumlan biraraya getirerek Japon mallarimin kalitesinin
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yikseltmeyi amacladi. Bu amagla, htiktimetiyle, isvereniyle, iscileriyle
bir bitin olarak kalitenin yiikseltilmesi i¢in milli bir seferberlik
baslatildi. Bu kalite devrimi Japonya'da 1950’lerde sirket dizeyinde
istatistiksel kalite kontrol tekniklerinin ve konularimin uygulama
¢abalan sonucunda meydana gelmigtir. Ginamizde ise, Japon
aranlerinin ¢ogu yaksek kaliteli, dayamkh, gtvenilir mallar olarak
itibar géormektedir. Japonya'nin kiltarel ¢evresinin kalite kontrolun
gelisimine ve uyarlanmasina uygun bir ortama sahip oldugu
sOylenebilir. Japonya'nin kiltarel ve cevresel Ozelliklerini sdyle
Ozetleyebiliriz:

1. Japonya, dinyanin en yiiksek niifus yogunluguna sahip
ulkelerden birsidir. Japon yo6neticileri, bu yogun rekabet ortamina
ayak uydurabilmek ve muasterilerini memnun edebilmek icin Griinlerin
kalitesine ve gavenilirligine btiytik 6nem vermistir.

2. Japon toplumu homojen bir yapiya sahiptir ayni dili
konusmakta ve aym wrktan gelmektedir. {sletmelerde isgoren devir hizx
oldukca dastktir. Omurboyu istihdam politikas1 halen pek cok
sirkette gecerlidir. Bu sartlar altinda, Japon sirketleri isgérenlerin
egitim ve yetistirilmesi konularina bGytk O6l¢gtide 6nem vermekte,
uygulama konusunda gayretli ve istekli davranmaktadir.

3. Japon insanlarinin kendilerini yabanci bir kdltare uyarlama
kabiliyetleri oldukc¢a ylksektir. Bundan yaklasik 1000 yil 6nce
Budizm ve Cin kultGrinG alarak, bunu kendi kiltarlerine
uyarlammslardir. Bu uyarlama ile Bat: kiltirntn tamtiminda biayuk
rol oynamistir.

4. Japon endustrisindeki isgbéren devir hizim1 ABD ile
karsilastinirsak olduke¢a distk bir dizeydedir. Japonya'da modern
kalite kontrol fikrinin gelismesiyle iggbrenlerin artan egitim
seviyesiyle isglich piyasasmnda bir canlanma olmustur. Japon
isgorenleri artan egitim seviyeleriyle yeteneklerini ve kabiliyetlerini
gelistirebilecekleri islerde ¢alismay: istemektedir.

5. Batili dlkelerde htiktim siiren profesyonellik Japonya'da hentiz
tam olarak yerlesmemistir. Japon sirketleri, kalite planlama
koordinasyon gibi ¢ok sayida fonksiyonlari olan buyik bir kalite
departmanindan ¢ok, tim iggorenlerin katildig: “sirket capinda kalite
kontrolu” uygulamay: tercih etmektedir.



13

34 DEMING YAKLASIMI:

W.Edward Deming, Joseph Juran ve diger Amerikalh uzmanlar
Japon endustriyel gelisimine buytk katkilarda bulunmuslardir.
Deming yaklasimindan biraz sdzedecek olursak, deming yaklasimi
modern Japon ydnetiminin elestirel bir boyutudur. Deming’e gore
kaliteli bir mamultn Gretilmesi i¢in Gretim sisteminin tim yo6nlerine
dikkat edilmelidir. Eger sisteme diistk kalitede parca ve malzeme
girerse kaliteli drinler elde edemeyiz. Deming ileri strdagn
yvaklasimin kullanilabilmesi ic¢in iyi egitilmis istatistik uzmanlara
ihtiya¢c oldugunu belirtmistir. Istatistiksel teknikler ydnetimin
kontrolu altinda satinalma, tGretim, dagitim, hizmet, pazarlama ve
dizayn gibi tiim béltimlere uygulanabilmektedir.

Japon sirketlerindeki egitimciler, teknik personeli ytiksek
teknolojiden haberdar ve giincel bilgilerle donatmaya 6zen gosterir. iyi
organize edilmis Japon firmalarimin bir baska 06zelligi ise her duzeyde
is rotasyonunun olmasidir. Kaynak: (Ballie, 1987) Deming
yaklasiminda atilacak olan ilk adim, yonetimin musterinin
ihtiiyaclarimm ve isteklerini bilmesidir. Musterinin ihtiyac¢larim
bilebilmek ancak pazarlama arastirmalanyle mimktndir. Deming'in
tanimladif) sistem yaklasimini ancak (st ydnetim pozisyonundaki
kigiler etkin olarak uygulayabilir. Deming'e goére Amerikan
firmalarimin Japonlarn kalite yéniinden yakalayabilmesi i¢in 30 yila
ihtiyaci vardir,

Japon endustrisinde W.E.Deming verdigi seminer ve
calismalanyle kalite ¢emberlerini ayrintilaniyle tanimlamistir. Bir
baska Amerikah damsman J.M. Muran kalite kontrol ¢calismalarimin
orta ve ust kademe c¢alisanlar1 yamisira iggérenleri de kapsamasi
gerektigini sdylemektedir. Bu teknikleri 6grenen isci, damsman ve
uzman gruplar Gretim ve kalite ile ilgili problemleri ¢6zmede istatistik
ve kalite k. kavramlarim uygulayarak basarih olurlar. Kaynak:(Juran,
1988)
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3.4.1 W.E.Deming'in 14 flkesi:

A.B.D.li kalite uzmam Dr.W.E. Deming modern kalite kontrol
gelismesinde baslangi¢c noktasimi olusturabilecek 14 ilke ortaya
koymustur. Bu ilkeler sunlardir:

1) Gelisen teknolojiye uyum saglayin. Gelecege yOnelik Gretim
stratejilerini meydana getirirken mevcut kaynaklar1 misterilerin
gereksinimlerine cevap verecek bicimde akiler kullanin.

2) Uretime uygun olmayan hammadde ve malzemeyi satin
almayin.

3) Satin alinan mallann kalitesinin stirekli ve gtivenilir olmasina
onem gosterin.

4) [statistiksel yodntemlerin isletmenizde en etkin bir sekilde
kullanilmasin saglayacak egitim programlarn diizenleyin.

5) Istatistiksel yontemlerin isletmenizde kullanimini tesvik edin

ve denetleme iglemlerinizde istatistiksel yontemleri yer verin.

6) Isyeri cevresinin fiziksel kosullarim ve tretime etkisini

inceleyin.

7) Kurulustaki tiim ¢alisanlar icin mesleki gelistirme programlari

dGzenleyin.

8) Urettiginiz mal ve hizmetler icin kaliteyi tamimlayin. Kalite

degisimlerinin nedenlerini aragtirn.

9) Su anda kurulmus olan kalite k. sisteminizin isleyisini
izleyin.
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10)Ust ydnetimin destekledigi planli ve sistematik bir kalite

kontrol sisteminin uygulanmasina dzen gosterin.

11)Kalitesiz uretimden dogan ekonomik kaynak kaybim
istatistiksel olarak izleyin, hatalan smiflandirarak degerlendirin.

12) Uretim sureclerini istatistiksel bakimdan kontrol altinda
tutmak icin istatistiksel stireg¢ k.(SPC) uygulayin.

13)Orgtit icindeki calisanlarin rahatca soru sormalarina,

sorunlarin gizlenmemesine 6zen gosterin.

14) Isletmenizde pazarlama, satis arastirma, triin gelistirme,
tasarlama ve kalite k. birimlerinde ¢alisanlardan gruplar olusturarak,
bu gruplardan kalitesizligin ekonomik kayiplarimi arastirmalarini ve
sorunlara ¢dztimler bulmalarim isteyin. Kaynak: (Pegkircioglu, 1990)

3.5 JAPON KALITE KONTROL SISTEMI:

Modern kalite kontrol teknikleri, II.Dlinya savasindan sonra
Japonlara Dr.Deming tarafindan tanmitildi ve bu konu Japonya'da
gelistirildi. Japonlar modern kalite kontrol konulanmn ilk defa, Batili
damismanlardan goézlem ve inceleme yoluyle 6grendiler. Fakat bunlan
kendi organizasyonlarinda uyarlayarak uyguladilar. Bu uygulama
sirasinda cesitli degisimler gbzlendi. Bu degisimler Japon kalite
kontrol sistemine bazi 6zellikler saglad:. Bu dzellikler sunlardir:

a) Toplam kalite kontrol/Sirket Capinda Kalite Kontrol
b) Istatiksel Kalite Kontrol

¢) Miisteri fhtiyaclarinin Karsilanmasi

d) Hizmet-Ici egitim

e) Kalite Kontrol Cemberleri

f) Yonetimin Anlayis1 ve Destegi
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Bu o6zellikler bunlan uygulayan Japon firmalan tarafindan
kazanilmistir.Japon kalite kontrolin ozellikleri ve potansiyel
yararlarnm bir sekil yardimiyla gosterebiliriz.

Bitin bu o6zelliklerin varhg Japon kalite kontrol sisteminin
yararlarim en¢oklamak icin énemlidir.

Toplam Kalite Kontrol Verimlilik
Sirket Capmda K.K ad . F'J Artig)
Istatistiksel e . Yiiksek
Kalite Kontrol Kalite
Miigteri Ihtiyaglarmin - Diistik
Kargilanmast ’__._ Japlggnlt(ra(l)lllle _._-H Maliyet
Sistemi
Hizmet- I¢i Egitim > [ ] GiIidﬁmlenmis
sgbrenler

Kalite Kontrol >

Cemberi ™ %cr]::&?
Yonetimin Anlayig
ve Destegi ™

(Lee, Emrahimpour, 1985)

$ekil 3.1 :Japon kalite kontroltintin dzellikleri ve potansiyel yararlari.
Kaynak: (Lee, Emrahimpour, 1985)

3.5.1 Japonya’da Uygulanan Kalite Kontrol Sisteminin Ozellikleri:

Japonya'da uygulanan kalite kontrol sistemi diger tilkelerden
farkhdir ve kendine has 6zellikleri vardir.

Toplam Kalite Kontrol/Sirket Capinda Kalite Kontrol:

19501i yillarda A.W.Feigenbaum toplam kalite kontrol/sirket
capinda kalite kontrol fikrini tanitti. A.WA. Feigenbaum
organizasyonun tiim diizeylerinde kalite ve kalitenin gelistirilmesini
saglayacak musterinin tatminini engoklayacak yekpare bir sistemin
basanl olacagina inanmaktadir.
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Toplam kalite kontrolun temel amaci, kalite kontrol
faaliyetlerinin firma iginde battane iliskin kalitesini saglamaktir.
Bunu saglayabilmek i¢in organizasyondaki tim c¢alisanlar ve ozellikle
Grtind yaratanlar tranan kalitesinden sorumlu olmaldir. Bu da tim
calisanlarnin biraraya gelerek isbirligi yapmalan ile olur. Bu sekilde
gerceklestirilen toplam kalite kontrold, kusurlar dnlemek ic¢in
planlama, musterinin istedigini arayip bulma, bunu tasarlama,
pazarlamay: ve dretimi organize etmek demektir. Kalite kontrol
kavrami ve metotlar1, imalat, malzeme ve mamuldeki problemleri
¢ozmekte kullanildid) gibi, satis ve personel kismindaki problemleri de
¢6zmede kullanilmaktadir. Kaynak: (Kobu,1987)

Toplam Kalite Kontrol ve Sirket Diizeyinde Kalite Kontrolun énemli

Unsurlar:

a) Kalite kontrol tirtinle ilgili tim fonksiyonlan kapsar.

b) Kalite sorumlulugu tim ¢alhisanlar tarafindan paylasilmahdir.

¢) Toplam kalite kontrol ve sirket dizeyinde kalite kontrol tim
calisanlan kapsar. Baska bir deyisle, tim calisanlar kalite kentrolun
hayati bilesenleridir.

d) Ust ydénetim toplam kalite kontrol ve sirket diizeyinde kalite k.
anlamali ve desteklemelidir. Kaynak: (Ballie, 1986)

Buna ek olarak toplam k. k. ve sirket ¢apinda k.k."un basarili
uygulanmas: giicl bir 6nderlik gerektirir. Kaynak:(Kobu.1987) Toplam
kalite kontrolun uygulandif: firmalarda elde edilen basan soyle

Ozetleyebiliriz.

a) Maliyetlerde diismelere gézlenmistir.

b) Uretilen mal ve hizmetin kalitesi ytikselmistir.

¢) Firmalarin gelisme hizlarinda énemli artislar olmustur.

d) Uretim streclerinde 1skarta aranler ve malzeme firelerinde
Onemli azalislar olmustur.
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) lleri duizeydeki Giretim teknik ve sistemler (bilgisayar destekli
aretim sistemleri) (CAM) ile ‘sifir hata’ dGzeyine erisen firma

sayisinda onemli artiglar géralmuastar.

Bu basarnlarin hepsinin birden gerceklesmesi bir igletme icin
ideal olsa da, bu basarilara ulasan firma sayis1 gin gectikce
artmaktadir. Kaynak:(Kobu,1987) Toplam Kalite Kontrol ve Sirket
Capinda K. K. Uygulanan Prensipler:

Toplam iglem Kontrolu

% 100 Kontrol

Projeye gore proje iyilestirme

Kalitenin Kolaylhikla Kavranmasi

Uygunluk Kalitesinde Yogunlasma

Hat Durdurma Yetkisi

Diizeltme Islemlerinin Ortadan Kaldiriimasi

Kaynak:(Ballie, 1986)
Kaynak:(Kobu, 1987)

Japonlar bu prensipleri tamamiyla uygulamak icin bazi
destekleyici kavramlar kullanirlar. Bu kavramlar:

1) Tam Kapasiteden Az Cizelgeleme

2) Kﬁgﬁk Birimlerin Kullanilmasi ,

3) Kalite Kontrol Calisanlarimin kolaylastiric1 olarak
kullamlmasi

4) Toplam Koruyucu Bakim

5) lyi Isletme Bakim

Bu prensipler Japon imalat firmalarinda Toplam K.K. ve Sirket
capinda K.K.un yaygin kullanimin kolaylastirda.
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Istatistiksel Kalite Kontrol:

1920'li yillarda Western Elektrik Sirketinde Shewart’in kontrol
diyagram istatiksel kalite kontrolun taninmasimin saglamstir.
Kaynak: (Ballie, 1986) Déming’in cahsmasiyla Shewart diyagraminda
yapilan basitlestirmelerle, organizasyondaki calisanlara (ast
yonetimden, isgdérene kadar) istatiksel kalite kontrolu 6gretmek
kolaylasmistir. Kalite kontrol faalayitlerinin amaci, mal ve
hizmetlerin 6nceden belirlenmis standartlara uygunlugunun
saglanmasidir. Iste istatistiksel kalite kontrolun amaci, kabul
edilebilir dlGzeyde bir kalite dizeyi icin standartlarn saglamaktir.
Kaynak:(Kobu, 1987) Firmaya giren ve firmadan c¢ikan fiziksel
maddelerin kontrol edilmesi agsamasi ve tiretim strecinin kontrol
edilmesi istatistiksel drnekleme tekniklerini kapsar. Kaynak: (Kobu,
1987)

Japon firmalarinca yaygin olarak kullamilan istatistiksel araclar;

Pareto Diyagramlarn
Ftken Etki Diyvagranm

Kontrol Listesi
iligki Diyagramlar
Histogramlar

Kontrol Diyagramlan
Kademeli Ormekleme Kaynak :(Ishikawa, 1986)

Sozkonusu istatistiksel kalite kontrol teknikleri Japon
firmalarinda tGm c¢ahsanlar, 6zellikle tretim iscileri tarafindan
kullamlmaktadir. Tam Japon isgérenler kolay anlagilan ve
uygulanabilen istatistiksel kalite kontrol diyagramlar: ve kalite
kontrol arag¢lar1i hakkinda bilgiye sahiptir. Ancak A.B.D.’de bu
teknikler sadece kalite kontrol muhendisleri tarafindan
uygulanabilmektedir. Istatistiksel Kalite K.teknikleri Japonya'ya
baytik bir deger katmmstir. Kalite konrolun etkinligi, gecen 200 yildan
beri kalite ve Giretim performansiyla kanitlanmistir. Bununla beraber,
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Japon firmalar sifir kusur ve yUksek kalitede tGrGnler temin
edebilmek igin yeni yollar arastirdilar ve gelistirdiler. Bunlardan
biriside daha dnce degindigimiz Toplam K.K.ve Sirket Capinda
K.K.dur.

Miisterinin Kalite ihtivaclarinin Karsilanmasi:

Japonya’'da kalite kontrolun en O6nemli ydnid, Japonlarin
miusterilerin kalite ihtiyaclarimin karsilanmasi ydninde caba
harcamalaridir. Musterilerin taleplerinin karsilanmasi i¢in Girtinlerin
ve hizmetlerin kalitesini gelistirmeye ydnelik pek¢ok adim atilmasi
gerekir. Kalitenin saglamip saglanmadigina dair en son karar

musterinindir.

Hizmet-i¢i Egitim:

Hizmet-i¢i egitim, Japon yonetiminin bir kalite gdstergesidir.
Kaynak:(Ballie, 1986). Organizasyon icindeki tiim calisanlar islerinde
tiim yonleriyle kalite kontrol tekniklerini iceren bir hizmet-ici
egitimden gegerler. {lerleyen bir organizasyonda Japon isgérenler yilda
ortalama olarak 50 isgtini isbasinda ve sinifta egitim gortrler.

J.M. Juran Japonya'da yapilan en koéktenci degisimlerden
birisinin kitle egtim programlarinin gerceklestirilmesi olduguna
inanmaktadir. Japonlar 1950 ve 1970 yillan arasinda yuzbinlerce tst
ve alt kademedeki yOnetici, danigsman, foreman (ustabasi) ve isgoreni
egitmiglerdir. Bu kitle egitim programlan sayesinde iyi egitim gérmiis
isgdérenlerin c¢abalanyle kalite kontrol problemlerine c¢éziimler
bulunmustur. Kaynak: (Ballie, 1986) Organizasyonun tdm
dazeylerindeki isgorenler strekli bir hizmet-ici egitimden gecmis,
boylece kitle egitimi devamli bir stre¢ haline gelmistir. Hizmet -ici
egitim programlarinda isgdrenlere yeni teknikler 6gretilmeye, problem
cozme yetenekleri gelistirilmeye calisihir. Muhendisler ytksek
teknolojiyi iceren yogun bir egitimden gecerler. Kaynak: (Ballie, 1986)
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Japon teknisyenleri makineleri kurmay:r ve onlarin rutin
(dGzenli).bakimini yapmay:1 6grenirler. Teknisyenler makinalarda
vardiyal: olarak calisir ve ehliyetli teknisyen olduklarinda onay
alirlar. Bir sirkette orta yastaki bir igsgéren 15 farkli makinay:
calistirma konusunda ehliyet sahibi olabilir. Japon yodneticileri,
iggbrenlerin egitim ve stajini sistemlerinin 6nemli bilesenlerinden biri
olarak gormektedir. Iyi bir staja sahip olan isgdrenlerin daha verimli
olarak tiretmeleri strpriz degildir. Kaynak: (Lee, Emrahimpaur, 1985)

3.6 KALITE CEMBERLERI:

K. Ishikawa, H. Kume ve W.E.Deming kalite kontrol ¢cemberlerini
Japon kalite kontrol sisteminin ana bilesenlerinden biri olarak kabul
etmektedirler.

Kalite ¢emberleri, aym igyerinde calisan ve gonillG olarak isle
ilgili problemlerini tartismak amaciyle toplanan bir grup isgérenden
olusur. Grup cogunlukla verimlilik, etkinlik, kalite, is akisi gibi
konularindaki Onerilerini y6netimie sunarlar. Kalite cemberleri
yaklasimi, egitilmis isgérenlerin sorumluluklarinin belirlenmesi,
dnceliklerin karsilagtirilmasi, problemlerin nedenlerinin ve ¢6ziim
yollarinin uretilmesini saglamaktir. Kalite ¢cemberlerini basaryle
uygulayan firmalar, iggorenlere yeterli egitim ve firsat esitligi
verildiginde kalite ve verimlilik ile ilgili problemleri tanimladiklan ve
¢bdzum yollan bulduklanm gézlemlemislerdir.

3.6.1 Kalite Cemberlerinin B c1:

Kalite ¢cemberleri I.Dilinya savasindan sonraki yillarda Japonlar
verimliligi ve kaliteyi ytkseltmek amaciyle calismalar yaptilar.
Japonya’daki ilk kalite kontrol cemberi 1962 yilinda JUSE tarafindan
olusturuldu. Bundan sonra kalite cemberlerinin sayis: yillar gectikce
artt1. 1982 yilimin Kasim aymnda kayith ¢cember sayis1 148 idi. Kaynak:
(Ruffner, 1987) Bundan sonra tst ydnetimden en alt dizeydeki
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ustabasina kadar tiim g¢alisanlar kalite kontrol teknikleri konusunda
egitim gorddler. [k “ustabas: icin kalite kontrol” toplantisi 1962
yihmin Kasim ayinda Tokyo’da diizenlendi. Bu konferansa 235
ustabasi katildi, oniki bildiri sunuldu. Bu dinya c¢capindaki 3. baytk
kalite semineriydi. Bu konferanslar ve kalite kontrol toplantilan
basariyle devam etti. Kalite cember tyeleri arasindaki karsilikli fikir
alisverisi ve farkh sgirketlerden ¢ember duyelerinin ziyaretleri,
isgbrenlerin motive edilmesi‘ve géris agilarnnin genislemesi ydontinden

etkili olmustur.

Ayrica kalite cember hareketinin dogmasiyle cesitli aktiviteler
diizenlendi. Bu aktiviteler, kisa radyo programlar1 ve TV dizileridir.
Bunlan kisaca 6zetlersek, isgdrenleri egitmek amaciyle, 13 haftalik
kisa bir radyo programi “Ustabas: icin Kalite Kontrol “ 1956 yilinda
yaymmlanmaya baslandi. 1959 yilinda kalite k. konusunda haftalik bir
seri TV dizisi yayimlanmaya basland.

1962 yilinda JUSE “ustabas: i¢in kalite kontrol” adh bir yayin ve
(Istatistiksel Kalite K) “Hinshitsu Kanri” adl bir dergi yayimlanmaya
basladi.

1. Isgdrenlerin ve formenlerin arasinda istatistiksel yontemlerin
yayilmasi ve buna ek olarak isgorenlerin ve formenlerin egitimi

2. Isgdrenlerin bilgilerinin kendi giinliik islerine uygulanmasi,
belirlenen hedeflere erisilmesi ve isgorenlerin kapasitelerinin
yukseltilmesi

3. Kalite kontrol ¢emberlerinin olusturulmasi.

Bu amagcglan uygulayabilmek icin, kalite ¢cember tyeleri bu
yaywn, bir kitap gibi kullanarak faaliyetleri 6grenirler.



KALITE CEMBERLERININ TARIHCESI

Is zenginlegtirme

Japonyada baglad: (Herzberg)
Istatiksel kontrol _Motivasyon
Teknikleri (Moslow)
1950'lerde (Deming)

Yonetim Metotlan
(Mc. Gregor)
Ustabast icin kalite kontrol
- -

(Ishikawa)

Toplam Kalite Kontrol

(Juran)

1960'1arda
1970 Ortalarinda Japonya'da 75 ?ember
750.000 Kayith Uyesi ile

1974'te Wayne Reiker karafindan A.B.D.'inde tanitildi.

1982'de A.B.D.'inde 1000'in iizerinde organizasyonda uygulandi.

Sekil 3.2 Kalite cemberlerinin tarihgesi. Kaynak: (Dewar, 1990)
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3.6.2 Kalite Cemberlerinin Amaclan:

1970 yilinda JUSE tarafindan yayimlanan “Quality Circle Koryo”
ya gore kalite cemberi hareketinin asil amaclan sunlardir:

1) isgérenlerin moralini ylikseltme ve tiim c¢alisanlarin kalite
problemlerinin bilincinde oldugu bir atmosfer yaratmak

2) Ustabas1 ve atdlye calisanlarimin liderlik ve ydnetim
yeteneklerini gelistirmek ve kendilerini gelistirmelerini saglamak.

Bu amaclarn altindaki esas hedefler:

-Isletmenin gelisimine katkida bulunmak.

-Calhisanlarin kapasitelerinin timina kullanmalarim1 saglamak
ve yeni firsatlar yaratmak.

-Cahsanlar arasinda sayg: ve insancillifi olusturarak iyi bir
calisma ortam saglamaya calismak.

-Kalite cemberlerinin asil amaci, dGrinin veya hizmetin
kalitesini gelistirmektir. Kalite cemberleri, tiim calisan personel
dahilinde kalite bilincinin ytkselmesini saglar.

Kalitedeki gelismeler musteri sikayetlerinin azalmasi, isgéren
devir hizinin dismesi ile sonuclanir. Kalite cemberlerinde elde edilen
deneyim, calisan personelin verimliligini nasil arttifini 6grenmelerini
ve uygulamalanm saglar. Kalite ¢cemberleri, calisanlara problemleri
analiz etme ve ¢dzGm yollan gelistirme firsat1 saglar. Kalite
cemberlerini uygulayan ABD sirketlerinden bazilan, verimliligin %40
oranminda arttigim sdylemektedir. Bdylece, kalite ¢emberlerini
basariyle uygulayan firmalarin 2 tip avantaj elde ettigini
soyleyebiliriz. Bunlar fiziksel Gsttnlikler ve fiziksel olmayan
ustinldklerdir. Fiziksel dustlnldkler, verimlilik ve kalitede
gelismelerin meydana gelmesi. Fiziksel olmayan ustanliikler ise
isgorenlerin moral ve davramslarinin iyilestirilmesi, iggérenlerin
fikirlerini sdyleyerek kisisel gelisimine katkida bulunmasi. Yonetim ve
isgbérenler arasinda saygiy1 olusturmak ve is tatminini artirmaktir.
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3.6.3 Kalite Cemberlerini Etkileyen Problemler:

Kalite cemberlerinin daha ¢ok yararlarindan sézetmemize karsin,
baz firmalarda basarih olmalarina ragmen diger baz firmalarda ise
basarili olamamstir. 1984 yilindaki bir ¢alisma, Japonya’'da baslayan
kalite cemberlerinin anc¢ak tg¢te birinin iyi calishim geriye kalan
ugcte ikisinin ise firmaya yarar saglamadigim: sOylemektedir. Kalite
cemberlerinin basaris: icin ‘6nemli baz1 anahtar faktérler vardir. Bu
faktorlerin bulunmasi, basanl bir programi garanti etmemektedir.
Kalite cemberlerini etkileyen birinci problem yonetimdir. Kalite
cemberleri Gst y6netimin taahhddd ve tam destegi olmadan var
olamaz. Kalite cemberlerini etkileyen yonetim problemleri sunlardir.

a. Yonetimde Tutarsizhik: Yogun cahsma periyodlarinda kaliteyi
distnmeksizin artirnimis ¢ikti tizerinde 1srar etmek.

b. Cember lideri olarak gorev yapan alt kademe danigsmanlarinin
is icin gerekli yeteneklerinin olmamasi.

c. Anahtar yoneticilerin devri

Orta kademe yodneticileri kalite c¢emberlerinin basglangic¢
planlamasina katilmalidir. Orta kademe yoneticiler ¢emberin
isleyisini ve amaglarizu anlayabilmek i¢in yeterli bir egitim almahdir.
Deneyimler gostermektedir ki, kalite cemberleri otokratik bir
organizasyonda fonksiyon gfsteremez. Kalite kontrol programini
ustlenen organizasyon yoOnetime destek verici olmaldir.
Organizasyon, iggérenlerin yeteneklerini takviye etmeli ve destek
saglamalidir. Kaynaklar, isgdrenleri gelistirmeye, takim calismasi
yapmaya ve haberlesme kanallarim agmaya ayrilmahdir.

3.6.4 Kalite Kontrol Calismalanmmn Ozellikleri:

Kalite kontrol calismalarinda Pareto diyagramlari, Bahk
diyagrami, kontrol listesi, iliski diyagrami, histogramlar, kademeli
ornekleme gibi istatistiksel araglar kullanilir. Bunlara ek olarak
regresyon, varyans analizi ve deger analizi kullanilmaktadir.
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isgbrenlerin Kalite kontrol Cember Lideri Olarak Hizmet Vermesi:

Bazi1 Japon sirketlerinde kalite kontrol dyeleri arasindan
liderlerin secilmesi ve rotasyonu gelenek haline gelmistir. Kalite
cember Uyeleri ¢alismalarinda ilerledikge, kalite k. ¢emberlerinde
6nemli liderlik rolleri ustlenirler. Cogunlukla, danigman kalite
cember lideri olarak secilir.

Kalite cemberlerinin “mini* ¢cemberlere aynlmasi:

Isgorenlerin yetenekleri gelistiginde kalite kontrol ¢emberleri
kticik cemberlere boluntir. Baz: isgorenler, bu kiicik ¢emberelere
lider olarak secilirler

Kalite Cemberlerini Destekleyen Faaliyetler:

Kalite ¢emberleri olusturulduktan sonra bu ¢alismalar sadece
imalat ve denetim gibi faaliyetlerle simirlh kalmayip, destekleyici
hizmetlerden depolama, dagitim, alim satim, ulasim ydnetim ve
telefon hizmetleri gibi faaliyet alanlanna genislemeye baslar. Daha
evvel bahsettigimiz istatistiksel metotlar bu alanda kalite kontrol
cemberlerinde oldukca yarairh ve etkili olur.

Yardimec: (van girketlerdeki) Kalite Kontrol Faaliyetleri:

Esas sirket ve subelerden gelen kalite cember Gyelerinin karsihkh
ziyaretleri ve fikir aligverisi, kalite problemlerinin tanimlanmasinda
ve c¢O6zamunde oldukc¢a etkili olmustur. Japonya’da hizmet
sektdérinde sirket capinda kalite kontrol ¢alismalarinin yayilmasi,
kalite kontrol ¢emberlerinin lokanta, banka, stipermarket, buytik
magaza sirketlerinin yonetiminde de etkin ve etkili hale gelmistir.
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3.6.5 Kalite Cemberlerinin Organizasyonel Yapisi:

Yonetim Kurulu:

Yonetim kurulu kalite cemberleri sisteminin karar ve planlama
organidir. Bu organ tim bdlim baskanlarini,sirketin kidemli
yoneticisini, bdlimun iglem komitesini kapsar. Baz: karar ve ydnetsel
politikalar Yonetim kurulu tarafindan alinir. Buna drnek olarak,
uyelere ne zaman ve nasil UGcret verilecek, kalite kontrol ¢ember
toplantilarinin g¢alisma saatleri ig¢inde veya sonra olmasi
gosterilebilir.

Kalite Cemberlexi Koordinatorii:

Kalite ¢emberleri koordinatdrti yonetimin bir Gyesidir. Kalite
cemberi koordinatdrii ybénetimin yada personelin herhangi bir
tyesinden segilebilir. Kalite c¢emberi koordinatdérti, uretim
departmaninin bir Giyesi, bir miithendis veya bir sef olabilir. Kalite
cemberleri koordinatérii organizasyonda neler oldugunu bilir ve
bundan sorumludur. Bu sorumluluk, toplant1 anindaki problemlerin
¢ozamu, engellerin ortadan kaldirilmasi, destegin saglanmasi,

ihtiyaclann karsilanmasin: kapsar.

Koordinatdr, kalite ¢emberlerinde ¢cogunlukladi bir danisman ve
egiticidii'. Bu su anlama gelir, cember rehberi (danigmani) ¢embere
yeni katilan Gyelerin egitiminden sorumluyken, koordinatdér daha
genis kitlelerin formal diizeyde egitiminden sorumludur. Koordinator,

kalite cemberinin anlasilabilir olmasindan sorumludur.

Cember Rehberi Olarak Danisman:

Damismanin rold ¢emberin etkin calismasin tesvik etmek ve
harekete gecirmektir. Aym1 zamanda i1limli bir ¢calisma orataminin

olugmasim saglar. Damsman ¢emberin bir Gyesi olarak diger grup
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uayeleri gibi aym karar alma ve oylama yetkisini tasir. Sirasi
geldiginde, toplantinin rehberligini (danismanlifini) bir isgdéren
alabilir. Bu isgoren 6zel bir bélim yada konu hakkinda 6zel bir
yetenegi ve kabiliyeti vardir.

Amac¢ problemleri bir grup olarak c¢o6zebilmektir. Grubun
fonksiyonu deniz yildizina benzetilebilir. Bir takim gibi denizyildiz1 da
breylerden olusur. Takimda merkez bir beyin yoktur. Her grup tyesi
birbirinden bagimsiz olarak davranabilir. Bu davraniglar
denizynldizimin kollarn arasinda bir koordinasyonu gerektirir. Olaylan
idare edebilmek i¢cin takim ruhuyla ¢alismalar1 gerekir. Cember
rehberinin rold, takim tyelerinin davrams ve karar alma ydnlerini
koordine etmek ve harekete gecirmektir. Kilavuz rehber sadece takim
karar alic1 organi yada beyni degil, daha ¢ok degisik fikirleri toplayan
ve grubun karar alma yéntnu belirleyen kismudir.,

Cember Uyeleri Olarak isgorenler:

Cahsma alaninda, ¢emberi goéntill olarak olusturan isgérenler
genellikle 3 ila 12 katihmcidan olugur. Grup genisledikce tartismaya
herkesi alamak ve toplantida verimli olamak zorlasir. Eger bir
rehberin 15 veya daha fazla kisiyi ydonetmesi durumu varsa iki veya
daha fazla ¢ember olusturulur. Bu ¢emberler, kidemli iggéren veya
birlik memuru tarafindan yonlendirilir. Cember tyeleri yeteneklerini
staj veya hizmet-ici egitim sirasinda kazanirlar.



Cember Uyelerinin Rolii:
Grup I¢i Problem Segme Veri Toplama Problem
Islem Teknikleri ve Diizenleme Analizleri

Problemleri tanimlamak
Problemleri segmek
Problemleri analiz etmek Yaratict

(Coziim yollarina karar vermek Cozimier
Coziim yollarinin tavsiye edilmesi ve uygulanmasi

Yonetime Sunug Yapilmast:

Yonetime ¢oziimlerin tavsiye edilmesi

Gegmis basanlarn gosterilmesi Tial;‘iil’d“;ﬁ
Taninmanin saglanmasi

Sekil 3.3 Problem analiz adimlari. Kaynak: (Dewar, 1990)

Teknik Acidan Destekleyici Personel:

Muhendisler, muhasebeciler, satin alma elemanlar1 ve isci
temsilcileri ¢ember calismalarinda 6nemli rol oynarlar. Cember
uyeleri bir isin nasil igleyecegi hakkinda teknik bilgi ve beceriden
habersizdir. Bu destekleyici personelin bilgi ve becerileri isgérenlerin
problemlerini ¢6zmelerinde yardimeci olurlar. Teknik personel
genellikle toplantilara istek oldugunda katilirlar.

Yonetim:

Tam ydnetim personel ¢ember calismalanna ilgi ve destek
gostermelidir Sunuslar, ¢cemberin en énemli béltimlerinden birisidir.
Bu yo6netim ile yapic1 bir sekilde konusma sans: saglar. Sadece
problemleri paylagsmay1 degil, fakat sorunlara ¢éztGmlerde bulmalarini
kolaylastirir. Sunuslar iggbrenlerin ne yaptiklarini gostermelerini
saglar. Basarinin saglanabilmesi i¢in yonetimin engelleri kaldirmak
icin yapt1g1 yardim ve destek de ¢ok 6nemlidir.
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Kalite Cemberleri Programinin Yararlar::

a) Isgorenlerin daha etkin haberlesmesini saglamak.

b) Isgérenlerin problem ¢ézme konsantrasyonunu ve yetenegini
artirmak.

¢) Calisma ortamimn sartlarin iyilestirmek.

d) Isgdrenlerin organizasyyonun amaclarim gerceklestirmeye
yonelik isle ilgili sorumluluk bilincini artirmak.

Kalite kontrol ¢emberlerinin basariyle uygulandig: firmalarda
elde edilen yararlan 2 gruba ayirabiliriz.

1 .Somut Yararlar: Kalite,maliyet ve verimlilikte iyilesmeler
sonucu elde edilen yararlar.
2. Soyut Yararlar: Cahsanlarin moral gtict ve firma ici iletisimde

saglanan yararlardir.

Gerekli egitim ve firsat verildigi taktirde, kalite ve verimlilik ile
ilgili problemlerin kalite cemberleri sayesinde isciler tarafindan
kolaylikla tanimlandigi ve ¢ézGmlendigi gortlmektedir. Kaynak:
(Ebrahimpour, 1985)

3.7 KALITE CEMBERLERI CALISMALARINDA KULLANILAN
TEKNIKLER

3.7.1 Beyin Firtinasi:

Beyin firtinas1 1930’larda ABD.'de Alex F.Osborn adhi bir
arastirmacinin ¢alhismalari sonucunda gelistirilen bir grup
calismasidir. Bu ydntem bir soruna cok sayida ¢6ziim bulma
teknigidir. Beyin firtinas: yonteminde, ¢alisanlarin yaptiklan isin
kalitesini etkileyen sorunlarn ancak kendilerinin bileceginden hareket
edilerek, bu sorunlar c¢6ziimleri hakkindaki distincelerinden
yararlaniir. Kaynak: (Cetin, 1987) Bdylece c¢ember tyeleri
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kaynaklarin birlesitirerek daha iyi ¢6zGm yollarina ulasabilirler.
Sonuc olarak, kusurlu drtinlerde azalma kalitede iyilesme,ve genel
calisma kosullarinda dtzelme géralar. Bu yontem ile breyler arasinda
birlikte calisma istegini, yaraticillifi ve gayreti artinr. Cember Gyeleri
arasinda takim halinde g¢alisarak daha iyiye ulagsma bilinci bu
teknikle gelisir. Bu teknikte 6ncelikle Gyeler tizerinde ¢alisacaklar:
problemi secerler. Daha sonra 1yeler bu problemin potansiyel
nedenlerini beyin firtinasi1 ydntemiyle tartisabilirler. Tartisma
sirasinda dyeler, elestirme ve yargilanma korkusu olmadan analizler
hakkindaki goéruslerini ve gézlemlerini agik bir degerlendirmeye
sunarlar. Cember lideri, her breyin kendi gériislerini sunmas i¢in
tesvik eder. Kaynak: (Cetin, 1987)

Beyin firtinas1 yonteminin yararlan sunlardir:

1. Cember faaliyetleri monoton ve sikici oldugunda, bu yéntem
yaraticilik, maharet ve eski problemlere yeni ¢6ztim yollan getirir.

2. Uyeler belli amaclara ulasmaya ¢alisiyor ve ¢éziime alternatif
yaklasimlar ileri stGrtltyorsa bu yéntem yararhdir. Beyin firtinasim
yontemi su ilkeler uygulanirsa daha etkin olur. Bu ilkeler sunlardir:

a) Elestiri, degerlendirme ve fikir yargilamasi yapilmamahdar.

Herbir fikir bir diger fikrin ¢ekirdegini olusturabilir ve sonugcta
ortaya daha iyi bir fikir ¢ikabilir. Elestiri, fikir yaraticilfim engelledigi
ve gayret ve istegi yavaslattif: icin yapilmamalidir. TGm Gyeler konu
hakkindaki fikirlerini ileri stirebilmelidir. Kaynak: (Cetin, 1987)

b) Yaratic:1 olmaya ¢ahsilmahdir,

Beyin firtinas: yontemiyle,tiim fikirlere ve yeni distincelerin
iletilmesine dnem verildiginden yaraticilik baslar. Yaraticilik risk
almay1 ve yeniye dogru ulagsmaya calismay1 gerektirir. Bill Mayers
yaraticilik islemini séyle tamimlamaktadir. "Yaraticihk problemleri
orijinal ve faydal bir bi¢imde ¢6zmeyi amaclayan dasiince ve faaliyet
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bicimidir. "Yaraticihk kendine gavenmek, yeniliklere ve deneyim
kazanmaya acik olmakla baslar.

c) Fikirlerin sayisindan ¢ok kalitesine dnem verilir.

Onerilerin sayisinin coklugu 6nemlidir. Cnkii dneri sayis1 ne
kadar ¢oksa, aralarindan dogru fikri segme sansi dolayisiyle projenin
basanl olma sansi artar.

Mizahi (saka yollu) fikirler tesvik edilmelidir. Cnka bu tar
fikirler grubun ¢alisma enerjisini artirir. Kaynak: (Mohr, 1983)

d) Cember Uyeleri Birbirlerinin Fikirlerinden yararlanmahdir.

Kalite ¢emberlerinde fikir sahipligi yoktur, Qiyeler birbirlerinin
fikirlerini gelistirmek ic¢in birbirlerinden yararlanabilirler yada ortak
bir noktada fikir birligine varabilirler. Boylece ortaya daha pratik ve
uygulanabilir fikirler ¢ikar. Ancak cember liderleri grubu amaca
yonelik tutmaya ¢alismaldir.

¢) Tiim fikirler kaydedilmelidir.

Bilgilerin kalici hale getirlmesi, kimin hangi fikri s6ylediginin
hatirlanmas: agisindan 6nemlidir. Fikirlerin her birine bir referans
verilir. Beyin firtinas: yénteminde uygulamada basar: saglayabilmek
icin dikkat edilmesi gereken 6nemli noktalar sunlardir.

a).Sorunlann secimi

b).Uyelerin se¢imi

c).Yetenekli bir bagkamn bulunmasi

d).Toplant: siiresinin uygun olmasi kaynak:(Cetin, 1987)

simdi bu unsurlan birer birer inceleyelim.



a.Sorunlann Secilmesi:

Beyin firtinasi tekniginin amaci ¢ok sayida degisik ¢6zamleri
kisa zamanda ortaya ¢ikartmaktir. Beyin firtinas: yonteminin basarili
olabilmesi icin, secilecek sorunlarnn ¢ok ¢d6ztmla olabilmesi gerekir.
Sorular genel degil basit ve 6zel olmahdir.

b.Uyelerin Secimi:

Beyin firtinas: toplantilan i¢in en uygun tGye sayis:1 7 ila 10
arasindadir. Toplantiya katilanlarin buylk bir kismunin konunun
cesitli yonleri hakkinda bilgili olmas1 gerekir. Beyin firtinas1 yontemi
uygulanirken yapilan en biayak hata, tiyelerin nasil hareket etmesi,
kendinden ne beklendigi gibi konularda yeterince aydinlanmamasadir.
Uyelere toplantidan 6nce toplantinin amaci ve teknigi iyice
anlatilmahdir. Kaynak: (Cetin, 1987)

c.Yetenekli bir bagskan bulunmasi;

Baskan beyin firtinasi1 toplantisinda en 6nemli kisidir. TGm
uyelerin toplantida fikirlerini s6ylemelerini tegvik etmek bagkanin
goérevidir. Bu ac¢idan baskanin olumlu deneyimli ve ydnlendirici bir
yapiya sahip olan adaylar arasindan secilmesi uygun olur. Baskanin
uiyelere karsi tutumu olumlu ve tegvik edici olamahdir. lyi bir bagkan
énce sorunu iyice inceler ve fikirlerin nerelerden gelebilecegini

ddastndar. Daha sonra tam fikirlerin kayit edilmesini saglar.

d.Toplant1 siiresinin uygun olmasi:

Beyin firtinas1 uygulamalarinin basarih olabilmesi i¢in toplanti
stiresinin uygun olmasi gerekir. En uygun siire 45 dak.ile 1 saat
arasindadir. Ik 10-20 dakika icerisinde Giyeler en yaratiai fikirlerini
ileri stirerler. Daha sonra ise konsantrasyon azalir ve fikir akiminda

yavaslama olur. Bu noktada baskan ¢ok dikkatli davranarak, énceden
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hazirladig: fikirleri ortaya atarak, disince akimin canlandirmahidir.
Kaynak: (Cetin,1987)

3..7.2 Neden-Sonug¢ Diyagramlarn:

Neden-sonug¢ diyagramlari, Kauru Ishikawa tarafindan
gelistirildiginden, Ishikawa diyagramlari da denilir. Baslangic:
1950’lerin ilk y1llarina dayanan, neden-sonug diyagramlan genelde is
cevrelerinde ve kalite cember faaliyetlerinde kullanilir. Kalite gember
nyeleri, cahistiklarn yerlerde karsilagtiklar problemleri en yakindan
bilen ve tanimlayan kisilerdir. Uyelerin karsilastiklari problemler
sayica ¢ok ise, bunlan smiflandirmak gerekecektir. Neden-sonug
diyagram bu tr konularin basarilmasinda etkili bir aractir. D.Dewar

neden-sonug diyagramlarinin 6zelliklerini sdyle aciklamaktadir:

1- Kullanim kolaylhig:1 saglamasi: Neden-sonug¢ diyagramlarn
problemlerin ¢é6zimuinde oldukca etkilidir.

2- Tiim ¢ember iiyelerine katihm firsati saflamasi: Neden-sonug
analizleri, tim uyelerin katilmasi i¢in bir ortam saglar.

3- Dinamigi ve gayreti artirmasi: Tam tyelerin dikkatli, gayretli
ve olayin i¢inde olmalarim saglar.

4- Sonuca bagarniyle ulasilmasin: saglamasi: Neden-sonug¢
analizleriyle problemlere basariyle ulasilmas: saglanir. Neden-
sonu¢ analizlerinin analiz edilmesi ve olusturulmasi ic¢in alti

adim izlenir:

1- Problemin Tanimlanmasi: Cember tarafindan secilen problem
dikkatlice belirlenir. Problemin acik ve kesin olarak belirlenmesi
sonucun dogrulugunu etkiler. Cember lideri, problemi yazmali ve

yanina belirtici bir ok ¢izmelidir.



Cok Sayida

Yazum Hatas:

$ekil 3.4 Kaynak: (Mohr, 1983)
2- Problemi Olusturan Esas Nedenlerin Belirlenmesi: Problemin
olas1 nedenlerini 4 grupta toplayabiliriz. Bunlar: Makinalar,
insangicl, malzeme ve metotlar. Diyagram tizerinde ana oka bagh

yan oklar cizerek temel nedenler gosterilir.

METOTLAR INSAN GUCU
COK SAYIDA
YAZIM
HATASI
MALZEME MAKINALAR

Sekil 8.5 Kaynak (Mohr. 1983)

Problemin ger¢cek nedeni nadiren acgik olarak belirlenebilir. yeni
olusturulan kalite ¢emberleri neden-sonug¢ analizlerini kullanmirken
bu 4 faktére gtivenir. Kaynak: (Mohr, 1983).

3- Problemi Olusturan Yan Nedenlerin Diyagrama Eklenmesi:
Bu bélumde beyin firtinas1 yéntemiyle toplanan ve kaydedilen

nedenlerin hangi kategoriye girebilecegi belirlenir. Beyin firtinasi

ybnteminden sonra ¢ember kim, nerede, ne zaman, nasil ve ne sekilde
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sorularim sorar. Bu sorular onlann daha ¢ok nedenleri kesfetmelerini
ve yansitict olmalarimt saglar. Boylece saptanan nedenler diyagrama

yerlestirilir.

4- En Olas1 Nedenlerin Tamimlanmasi: Cember, bu asamada
nedenleri elemeye baslayarak en olasi nedeni bulmaya caligir.
Diyagramda en olas1 nedenler igaretlenir, ancak digerleri elimine

edilmez. Bundan sonra degerlendirme asamasina gegilir.

Degerlendirmenin amaci, bir problemi segerek onun analizini ve
¢bziiminti yapmaktir. Uyeler 6ncelikle neden olabilecek 4 veya 5
problemi listeler. Daha sonra bu problemler dncelik ve 6nem sirasmna
gore analiz ederler. Bu noktada veri toplamak onemli olabilir. Sonug
olarak, uyeler tizerinde ¢cahsmak istedikleri problemi secerler. En iyi
secim diger problemlerin ¢6zGmuina kolaylastiran se¢im olacaktir.
Cember karara ulastifinda, beyin firtinas1 agsamasi bitirilip, secilmig

olan problemin analiz edilmesine gecilir. Kaynak: (Mohr, 1983).
3.7.3 Veri Toplama Yontemleri:

Problem ¢6zmenin en kritik b6ldma, dogru veri toplanmasidir.
Eger cember uyelerinin problemi analiz etmek icin gerekli bilgileri
yoksa yada saglanan bilgiler yeterli degilse, bir ¢6ziime ulagmak ve
gelisme saglamak zorlasacaktir. Cemberin ele alacag: ilk konu, héngi
veriye ihtiya¢ duyulduguna karar verilmesidir. Boylece, dncelikle
eldeki verilerin dGizenlenmesiyle baglanmal: ve problemin ¢dztmi i¢in
hangisinin en 6nemli olduguna karar verilmelidir. Neden-sonug
analizleri nedenleri bulmak ve uyelere hedefledikleri ¢éztmleri
bulmalan acgisindan yardimeci olur. Kalite ¢emberlerinin farkh
asamalarinda, toplanan veriler problemleri tanimlamada,
alternatifleri degerlendirmede olasi c¢déztimler ic¢in kabul/red
kriterlerini degerlendirmede, 6nemli faktérleri dnemsiz olanlardan
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ayirmada ve en iyl ¢6ziim i¢in anlasmaya varmada yardime: olur. Veri
toplamanin amaci, daha sonraki faaliyetler i¢in basamak
olusturmaktir. Veriler, gozlemlerle ilgili veriler sayisal olmayabilir.

Cemberler tarafindan toplanan verilir genellikle 5 tiptedir.

1. Ol¢iim Verileri: Uzunluk, zaman, agirhk

2. Sayilabilen Veriler: Kusurlann sayisi, kabil edilebilen ytizde.
3. Faydayla ilgili veriler: Renk, parlaklk, yumugakhk.

4. Verilerin diizeni: Meydana gelis swrasi.

5. Verilerin Dereceleri: X cok iyi olarak tamimlanirken, Y

muikemmel olarak nitelendirilir.

Cember verileri toplamaya karar verdigi zaman, katilimcilar igin
6nemli olan onlarin amaclarini anlamaktir. Veri toplama, sirketteki
kisilerin destegini ve isbirligini gerektirir. Veri toplayan uyelerin
amaclanm ¢emberdeki diger Gyelere aciklamalan, ¢cember tyelerinin
daha etkili olmalarimi saglar. Veri toplama yéntemini uygulamadan
O6nce ¢cember su sorulan sorar.

Veriler nasil toplanacak ve 6élctilecek?
Veriler nasil analiz edilecek?

Toplama islemini kim yapacak?

Veri toplama islemi hangi siklikla yapilacak?
Veri toplama islemi nerede yapilacak?

Sonug veriler nasil gosterilecek?

Planlama ve hazirhk déneminde, bu ve diger sorulara cevap
vererek, ¢ember tyeleri basan sanslarini, veri toplamaya basladig:

zaman artirabilir.

Kontrol Listeleri:

Veriler toplandiktan sonra, kontrol listeleri verilerin dikkatli ve
dogru bir gekilde analiz edilmesine ve anlasilmasina yardim eder.
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Kontrol listelerinin en basit ve en poptiler formu, listelerdir. Kayith
kontrol listeleri listelerden farkhdir. Bunlar hem veri toplamak ve
hemde organize etmek i¢in kullamilir. Etkili bir kayith kontrol listesi
veriler analiz edilmeden Once sonuclara ulasir. Bu tar, kontrol
listeleri. kalite gemberlerine problem ¢dzmede yardima: olurlar.

Ornekleme:

Ornekleme, yiiksek miktarlardaki kalemler hakkinda bilgi
toplamamn en ekonomik ve amaca uygun yoludur. Bu yontem ile her
bir kalemin incelenmesi yerine, ana kitle igerisinden ana kitleyi
temsil eden bir érneklem secilmesidir. Orneklemin gecerli olmas: igin
tesadiifi olarak sec¢ilmesi gerekir. Kalite ¢emberleri, 2 tip tesadfifi
orneklem kullanirlar. Basit tesadiifi 6rnekleme, verilen bir ana
kitleden tesaduifi olarak drnekler cekilmesidir.

Ornekleme metodu, verilen bir anaktitledeki her bireyi
degerlendirme olanagimz olmasada, bize tim ana kitle hakkinda bir
fikir verir. Kalite ¢emberleri, 6érneklemeyi bir veri toplama teknigi
olarak kullanmay: amaclamaktadir. Kalite cember tyeleri, 6ncelikle
¢O6zmek istedikleri probleme karar verdikten sonra, olasi nedenler
hakkinda fikir birliine varnirlar. Hipotezleri tastikleyecek veri
toplarlar. Boylece, verileri analiz etmeye ve problemin ¢éziimutne
ulasmaya hazir hale gelirler.

3.8 PROBLEM COZME TEKNIiKLERI:

Nedenlerin Analizi ve Coziimiin Bulunmasi:

Bu bolumde kalite cemberlerine rehber olan metotlar ve
yontemleri incelemeyecegiz. Cember tGyeleri verileri toplayarak ve
problem ¢6zim yollarini yénetime sunarak bu metotlardan
yararlanmaktadir. Bu metotlar

1. Veri Analizleri

2. Pareto Prensibi
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3. Oybirligi ile Karar Verme
4. Yonetime Co6ztimin Sunulmasi
5. C6zGm Yolunun Uygulanmasi:

1.Veri Analizleri:

Kalite cemberleri veri toplandiginda, ¢cember tGyeleri bulgulan
analiz ederler. Bu sadece toplanan bilginin degrlendirilmesi degil,
anlasilir ve etkili bir bigimin (formatin) bulunmasi anlamina gelir. Bu
asamada, ¢ember problem ¢dztiimia ve yOnetime sunus i¢in hazirhiga
baslamaktadir. Buna ek olarak, amaclarina ulastiklarindan emin
olduklan gibi, organizasyondaki diger c¢alisanlarn da probleme
bulduklan ¢dztmuin dogrulugu ve ydnetimden alacaklan onaya hak
kazandiklarina dair ikna etmeye ugrasirlar. Bazen ¢ember tyeleri
tarafindan toplanan veriler, gember tyelerinin kendi gézlemlerinden
olusabilir, bazen de problemle ilgili arastirma ve mulakatlan kapsar.
Veriler genellikle kantitatif bulgulan icerir. Ornegin;

Urtinde en yaygin olarak gortlen kusur tipi nedir?
Ortalama olarak gunde ka¢ yazim yanlis: yapilmaktadir?

Cember verileri analiz etmek i¢in bir grafik veya diyagram
kullanir. Grafik bigimindeki verilerin anlasilmasi ve kullanilmasi
kolaydir. Verileri analiz etmede c¢esitli farkli grafik metotlan
kullanilabilir. Kaynak: (Mohr, 1983)

1. Tablolor

2. Cubuk Grafikler

3. Histogramlar

4. Daire Grafikleri

5. Cizgi Grafikleri

6. Kademeli Kontrol Diyagramlar

7. Kontrol Diyagramlan
8. Pareto Diyagramm
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Hangi formatin (bi¢imin) kullamilacaginin se¢imi, verinin
yapisina baghdir. Bu konulara kisaca degindikten sonra, asil 6nemli
olan ydénetime ¢6zGmun sunulmas: ve ¢dzimin uygulanmas:
asamalarini agiklamaya c¢alisalim.

4. Yonetime Coziimiin Sunulmasi:

Kalite cember isleminin en ilgi c¢ekici neticelerinden biri
yonetime problemin ¢éztimiinin sunulmasidir. Bu amagcla 6zel olarak
bir toplanti dizenlenir. Bu toplanti ¢ember tiyelerinin dnerilerini ve
bulduklan ¢éztmleri ydnetime iletmeleri agisindan iyi bir firsattir.
Tam dyelerin sunusa katilmalan tesvik edilir. Konusmac: olarak
katilmaya gonullil olmayanlar grafik hazirlayabilir yada slaytlan
degistirebilirler.

Sunusa hazirhk yapilmas: asamasinda su adimlar izlenir:

1-Sunusu yapacak olan liderin se¢imi, sunusu yapacak olan kisi
cember lideri veya sunusun organize edilmesi i¢in sorumluluk alan
herhangi bir lider olabilir.

2-Sunusun yapilacag: gurultidden uzak, toplanti salonu
olabilecek 6zellikte bir salon secilir.

3-Sunusun (prezentasyonun) amagcglari hakkinda ve nelerin
basarilacagi hakkinda anlasmaya vanlr.

4-Anlasmaya varilan amaglan ger¢eklestirmek amaciyle gindem
dizenlenir ve gelistirilir.

5-Dinleyicilerin probleme iligkileri belirlenir. Dinleyicilerin
ayrintihh bir agiklama m yoksa genel bir 6zeti tercih ettikleri
belirlenir.

6-Sunusun organizasyonu yapilir. Bu sunusta iyi bir sunusun
sadece problem ¢dztime ulasmada gerekli problem ¢6zme adimlarim
da aciklandigi unutulmamahdair.

7-Verileri o6zetlemek ve anahtar noktalari vurgulamak igin
audiovisual tekniklerden yararlanmak. Diger, bazi araclar, (filmler,

slaytlar veya tepeg6z kullanimi)
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Bir sunus (prezentasyon) su problem ¢6zme adimlarim kapsar.
a. Problemin tanimlanmasi

b. Problemin se¢imi

c. Nedenlerin tanimlanmasi ve degerlendirilmesi
d. Cozamlerin tamimlanmas ve degerlendirilmesi
e. Coztime karar verilmesi

f. Uygulama i¢in plan yapilmasi

Yonetime sunus sirasinda isgorenler ve rehberler geleneksel
rollerini birakirlar, ydnetici dinleyiciler arasinda oturur. Isgérenler ise
odanin ortasinda tahtanin 6ntndeki tepegdz aletini kullanarak
bulgulan ve problemin ¢6ztim yollarim anlatirlar. Sunus sirasinda
yoneticiler organizasyonda ¢alisan breylerin gizli yeteneklerin ortaya

koymalan karsisinda hem sasinr hem de memnun olurlar.

Yonetimle fikirlerin ve sorunlarin paylasilmas) ydnetici ve
iggoren acisindan basarili bir calismanin dnemli bir parcasidir. Eger
bu destek pozitif yonde ve samimi ise iggbrenlerin kendilerine olan
guvenleri artacak buda isteki gayret ve basarilarimin artmasim
saglayacaktir. Bazi istisnai durumlarda, yo6netim c¢emberin
¢Oozimunun red edilmesine karar verebilir. Cember bu durumda
metotlarimi tekrar gozden gecirir, sonug¢larin1 analiz eder nerede
yanlislik yaptigim bulmaya c¢alisirsa, durumu daha iyi anlayabilmek
icin tekrar bir denemeye girisirler.

Yonetime yapilan sunuslar, kalite cember isleminin geri
kalanminda oldugu gibi rutin ve zor olabilir, ancak tyeler gayretle
konuyu paylasirsa ve birey ve takim olarak semerisini goriirler.

Coziimiin uygulanmasi:

Bir probleme birden fazla farkli ¢d6ztim uygulanabileceginden
kalite kontrol ¢cemberinin asamalan i¢in genel bir rehber yoktur. En
6nemli olan uygulamanin mimkin oldugu kadar cabuk faaliyeti
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gecirilmesidir. Ozellikle, cemberin ¢6zamii kabul edilirse, yénetime
yapilan sunus ¢emberin en 6nemli faaliyetlerinden birisidir. Eger
cember lyeleri problemi iyi bicimde se¢ememisse, yeni problemlerin
olusturmas ic¢in beyin firtinas:1 asamasina donular yada calsilacak
baska bir problemin secimine gidilir. Cember tyeleri, daha 6nceki
basarilarina dayanarak daha ¢ok arastirma yaparlarsa devam etmek
icin motive olur ve sonucta basariya erisirler. Organizasyondaki
kalite cember programinin Basan31mn strekli olmas: sadece tyelerin
taahhiidtine degil, ayn1 zamanda ydnetimin taahhtidtne baghdir.
Kaynak: (Mohr, 1983)

39 KALITE CEMBERLERININ UZUN DONEMDEKI YARARLARI:

Kalite cemberlerinin uzun ddénemdeki yararlarini 3 béltimde
toplayabiliriz.

1. isgorenlere Yararlan
2. Yonetime Yararlan
3. Organizasyona Yararlar

1.isgorenlere Yararlan:

Isin iceriginin zenginlestirilmesi: Kalite cemberleri, isgorenlerin
islerine yeni bir yaklasim getirilmesini saglamaktadir. Cember
toplantilari, gantmuazin kaltarla isgérenin ihtiyaglarimi ve
amaclarimi anlamakta ve onlara taninma ve basarili olma firsati
tamimaktadir. Isgorenler cemberde gorev aldiklan zaman problemleri
secme degerlendirme ve ¢dzme insiyatifine sahip olmalir, isgérenlerin
profesyonel yasamlarini kontrol etme imkani saglar. Kalite
cemberlerinin kendilerine sagladiklari yararlar konusunda
iggorenlerin gorusleri soyledir:

—*“Ben 24 yasinda bir isciyim. Iste her konuda bilgi sahibi
olmaya c¢ahsiyorum. Kalite ¢emberleri bize, Gretim diizeyinde
problemleri ¢dzme firsatim verdi. Karar verme insiyatifine sahip
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olmamiz1 saglad: ve ige bakis acomiz1 degistirdi. “Kalite ¢cemberleri
sayesinde pek c¢ok yeni bilgi ve deneyim kazandim. Kalite ¢cember
programina katilmadan 6nce siradan bir teknisyendim, ancak daha
sonra islem hakkinda pekc¢ok sey 6grendim.”

Prof nel ve so ctenekler:

Kalite c¢ember egitimi, iggorenlerin problem ¢bzme tekniklerini
Ogretir ve bunlan ¢ember toplantilarinda ve ¢alismalar sirasinda
kullanmalarin1 saglar. Kalite ¢emberlerine katilan uyeler, is
arkadaslariyla iligkilerinde agikhik ve esneklik kazamrlar. Diger
arkadaslanmn problemlerine yardim etmeyi karsilikh giiven, sayg: ve
arkadashk atmosferi i¢cinde igbirligi i¢inde c¢alismay:1 Ogrenirler.
Yonetime yapilan sunuslar, toplum ontnde konusma, grafikler ve
problemleri anlatarak yodneticilerle iletisim kurma olanag: verir.
Kalite ¢cemberlerinin kazandirdig: sosyal ve profesyonel yetenekler
acisindan bazi isgérenlerin gorusleri: “Grup olarak c¢alismaya
basladigimdan beri, yonetimde pekcok kisiyle karsilastim. Kendimi
ifade etmeyi 6grendim. Ben gruptaki genellikle en sessiz kisilerdin
biriydim. Baskalanyle iletisim kurmay: 6grendim.”

—*"Toplantilan seviyorum ¢ink( problemleri organize bir sekilde
anlatma olanagimaz var. Problemlerle ilgili fikirleri diger is

arkadaslanyle tartisabiliyoruz. Bence iki fikir birtanesinden iyidir.”

Kisisel Gelisim:

Kalite cemberlerinin birlikte calismay: tesvik etmesi, tyeler
arasmda yaraticilifi, hiineri ve giiveni artinr. Kalite cember islemleri
isgérenlerin potansiyel ve yeteneklerinin bilinicine ulasmalarim, yeni
kabiliyetler gelistirmelerine yardima olur. isgorenler sadece islerine
degil ancak ¢ember toplantilarina da girisimci bir tutumla yaklagmay:
ogrenirler, buda onlann kendilerine olan gtivenlerini, 6zerkliklerini
artirir. Yeni sorumluluklar aldikca ve 6zellikle yoneticiler ve diger is
arkadaslan tarafindan tamindikca, bu onlann basarma duygularini
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tesvik edecektir. Sonug¢ olarak, kalite gemberlerinde goérev ve
sorumluluk alamay: amaclarimi gerceklestirmenin bir yolu olarak

gorurler.
Kigisel gelisim konusunda iggorenlerin goriislerl séyledir:

—*“Kalite ¢emberlerini seviyorum, ¢inka kendimi, calistifim
cevremi ve isimin kalitesini gelistirebiliyorum.”

—"“Bireyler hi¢bir zaman basaramayacaklan distindakleri seyleri
kalite cemberleri sayesinde gerceklestirebiliyorlar.”

—“Cember faaliyetlerinde gérev alan kisilerde gozlemledigim
degisikler sunlardir. Artik dyeler problem c¢6zmeye sistematik
yaklasim 8grendiler. Eskiden oldugu gibi probleme bakarak bunun
hakkinda ne yapabilirim ya da ¢6ziilmesi imkansiz demiyorlar. Uyeler
probleme sistematik olarak bakiyor ve tartigarak ¢éztimler bulmaya
cahsiyorlar.”

—*"Kalite ¢emberleri bana organizasyonun bir parc¢as: oldugum
hissini veriyor.”

—"“Cember faaliyetlerine katilan is arkadaslarimin deger
yargilarinda, organizasyona ve diger calisma arkadaslarina
davranislarinda kokla degisiklikler gériyorum.”

2-Yonetime Yararlan:

Kalite ¢emberleri programinin ydnetime faydalarindan biri de
yaratici, olgun, basarili iggoérenlerle calisma imkanimin olmasidir.
Isgorenler boylece kalite ve verimlilik bilincine sahip olurlar.
Yoneticiler de, kalite cemberleri programina katilarak problem ¢dzme
yeteneklerini gelistirebilirler. Bdylece, ydneticiler pekcok iggbrenin
kalite problemlerini dinleyerek yeni gortis acilari kazanirlar.
Isgorenlerle demokratik iletisim icinde olmak, y6neticilerin birer
damsman, is kolaylastirici ve rehber olarak yeteneklerinin gelismesini
saglar. Yoneticilerin islerinde etkinlik saglamasina ek olarak,
yoneticiler de kendi yeteneklerini ortaya koyarlar. Kaynak:
(Mohr, 1983)
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3-Organizasyona yararlan:

Kalite kontrol programini uygulayan organizasyon uaretim
iscilerine ve yoneticilere sayisiz yararlar saglar.

. Daha insancil ve tesvik edici bir calisma cevresi saglar.

. Isgodren devir iz, ise gelmeme durumu, ige gecikmeler azalir.
. Tam bdlamlerde kalite ve verimlilik artar.

. Isgorenler arasinda yiiksek diizeyde gtivenlik bilinci gelisir.

. Cesitli organizasyonel boéliimler arasndaki haberlesme gelisir.

O O b WN M

. Organizasyonel yapida isbirlik¢i ve esitlie dayanan atmosfer

nedeniyle esneklik fazlalagsir.

7. Anlasmazhiklar ve tartismalar azalir. Birbirine bagh ve iletisim
halindeki takim calismasi isbirligi ve dayamisma ortamini
saglar.

8. Isgorenler arasinda amaclarin ve trdnlerin taninmasiyle
organizasyona baghlik artar.

9. Cemberlerin problemleri ¢6zmesinin sonucu olarak, para ve

zamandan tasarruf saglanir.

3.10 BASARILI BiR KALITE CEMBER PORGRAMININ
OLUSTURULMASI VE SURDURULMESI:

Raporlar ve arastirmalar, giingectik¢ce daha fazla sirketin kalite
cemberleri programini uyguladigim goéstermektedir. Kalite
cemberlerinin yayginlasmasindaki asil neden, kalite ¢cemberlerinin
kaliteyi olusturma ve verimilik amaclanna ulagsmadaki basarisidir.
Kalite cemberlerinin amaglart ve uygulama yo6ntemlire farkh
olamasma ragmen, basarili ¢cember programlar: su niteliklere sahip
olmalidir.

1. Goniillii Katihim
2. Katilimeilar icin egitimi
3. Insanlarn gelistirilmesi felsefesi
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4. Uyeler tarafindan problem secimi ve ¢éziilmesi
5. Takim ¢calismasi
6. Yonetim destegi

1.Goniillii Katilim:

Kalite cemberlerine katihim i¢in pek ¢ok harekete gecirici unsur
vardir. Bunlar verimlilik, is hayatinin kalitesi, sosyal iligkiler, kisisel
gelisim, yonetimle iletisim kurma firsati, egitim gibi. Cemberlere
katilim i¢in neden ne olursa olsun, basarnh bir baslangi¢ yapilmasi ve
bunun devami icin katilimun génualld olmas: 6nemlidir. Kalite
cemberleri diger ydnetim programlarina benzemeyen iggéren merkezli
ve organizasyonun her kesiminin yararlanmasimi saglayan bir

programdir.

Kalite ¢cemberlerine katilmanin génallid olmasimin 6zelligi ise
¢alisma alaninda, problemleri ¢ézmede aktif rol almak isteyen
goénulla kisilerin ¢cembere katilmasidir. Kigilerin potansiyeleri ve
yetenekleri degisik oldugundan kimse katihm konusunda zorlanamaz.
isgorenlerde breyler olarak goriilmeli ve her breyin sorumluluk sahibi
olarak grup disiplininde ¢alhismaya niyetli olup olmadigi karan
kendisine birakilmahdir. Kaynak: (Mohr, 1983)

2.Katilimcilar icin Egitim:

Joseph M. Juran kalite ¢ember programimn diger motivasyonel
programlar ile benzersizligine dikkati ¢ekmistir. Kalite ¢emberleri
programinin benzersizligi egitime verdigi oOnemden
kaynaklanmaktadir. Kalite ¢emberleri programna gore, isgdérenler
problemleri ancak yeterli egtimi aldiklann zaman ¢o6zebilirler. Kalite
cember uyeleri eger yeterli egitimi almaz yada hig¢ egitim almazlarsa,
sonuglari aylarca zaman kayb: dizensizlik ve anlagsmazlik olur.
Egitim Gyelere problem ¢ézme yetenegini kazandirir ve onlara takim
halinde ¢ahsirken etkin olmay: 6gretir. Yogun, nitelikli, kaliteli bir
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egitim takim olusturma ve problem ¢6zme yetenekleri kazandirma
yontnden gereklidir. Cember, c¢aligmalarda aktif gérev alacak liderleri
ve rehberleride daha etkin olmalarim saglamak amaciyle egitmelidir.

3.Insanlarn geligtirilmesi felsefesi:

Kalite cemberlerinin en énemli unsuru insanlarin yeteneklerinin
gelistirilmesidir, bu programinin basarnis1 agisindan da dnemli bir
karakteristiktir. Uyeler kalite cemberlerinin asamalarinda ilerledikce,
problem ¢dzGmunid analiz etmeyi ve tanimlamaya adapte olurlar.
Problemler grup olarak igbirligi icinde ¢6ztimlendikce Gyelerde yeni
bir enerji ve gayret olusur. Bu da uyelerin kendine givenini ve
saygisin artirir, Her basarnh problem ¢dzme islemi, Giyelerin basarnya
oriyantasyonunu artirir. Uyelerin yeni edindikleri yetenekler onlara
yeni amaclar ve yonler verecek, tyelerin diger is arkadaslarnyle
yaratici ve verimli olarak cahsma kapasitelerini artiracaktir. Uyeler
arasinda ve tiyelerin yonetime olan giavenleri ve saygilar tiyelerin ise
olan baghliklarimi artiracak bu da onlarin motivasyonunu
artiracaktir.

4.Uyeler tarafindan Problem Secimi ve Coziilmesi:

Problemler ydneticiler tarafindan degil, cember tiyeler tarafindan
secilir ve ¢dzGmlenir. Yoneticiler 6neri getirebilir, ancak gercek secim
ve ¢dzim tiyeler tarafindan yapilr. Ornegin, bir problem ortaya
¢iktiginda, yénetim bu problemin bir sonraki beyin firtinas: listesinde
yer almasi gerektigini 6nerebilir. Ancak bunun kararini vermek
tyelere kalir. Problemeler listede yer aldiktan sonra, hangi problem
tzerinde calisilacag) karan tyelere aittir. Haftalik bir saatlik kalite-
kontrol ¢emberi toplantilann sirasinda, Uyeler tzerinde Gnemle

durduklan problemleri aktarmak icin zaman ve firsat bulurlar.



5.Takim masi:

Takim calismasi, da basarili bir kalite cember programinin en
onemli karakteristigidir. Amerikali iggérenler diger kultarlere gore
daha rekabetg¢i, breyci ve igbirligine girmekten hoslanmayan bir
yapidadir. Takim c¢alismasi ise daha isbirlik¢i bir calismay: gerektirir.
Bir grup olarak beraberce calismak, grup Gyeleri arasinda gtveni
saglar ve grup kimligini olusturur. Grup uyelerinin birbirlerinin
davranislarini gérmelerini ve degistirmelerini saglayan bir ayna
gibidir.

Uyelerden tinvana veya gérevin nitelidine énem vermekten cok
iletisimide duartst ve agik olanlar, samimilik ve i¢tenlik duygularim
asilarlar. Uyelerin gerek calismalarinda gerekse diger tyelerle
iligkilerinde samimi ve i¢ten olmas: kalite ¢emberinin basarisi
acisindan 6nemli bir faktérdiir. Bu yeni iligkiler sistemi, geleneksel
haberlesme sisteminin sinirlarini ortadan kaldirmaya c¢alisir. Boylece
burokratik yapiya ve buna bagh olan otoriteyi gtivensizlik ortadan
kaldirihir.

6.Yonetimin Destegi:

Kalite ¢cemberlerinin etkin ve bagarili olabilmesi i¢in ydnetimin
tim kademelerinin olumlu destegi gereklidir. Bunun icin baslangicta
yoneticiler, kalite c¢emberlerinin teknigini ve felsefesini iyi
anlamalidir. Ayrica, kalite ¢emberlerinin organizasyonunun ttimiine

ve bdliime potansiyel yararlarini ve problemlerini bilmelidir.

Yonetimin fikirce ve manevi olarak katilmi, isgérenlerin ¢alisma
performansimi yukseltecektir. Ciinkid, isgbérenler liderlerinin
standardina ulagsmaya calisacaktir. Yoneticiler, yogun mesguliyetleri
arasinda kalite c¢emberleri aktivitelerini pozitif olarak
destekleyebilmek i¢in zaman ayirmalidir. Yénetim tarafindan destek,
periyodik olarak kalite cember aktivitelerine katihm, isgérenler ve
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onlarin problemleriyle yakindan ilgilenilerek saglanabilir. Problem
¢6zme asamasl ile ilgili olarak y0neticiler, cember tyelerini cember
sunuslarmn hizh hazirlamalan i¢in baski yapmamalidir. Ctnka hiz,
basar icin bir kriter degildir. Bir sirkette 52 kalite cemberenin herbiri
ortalama yilda bir sunus verebilmektedir. Kaynak: (Mohr, 1983)



4.DUNYADAKI UYGULAMALAR:

4.1. JAPON VE AMERIKAN KALiTE KONTROL SiSTEMLERININ
KARSILASTIRMALI ANALIZLERI:

Japon ve Amerikan tipi yonetimi karsilastinillirken, ¢ok cesitli
unsurlar (dmarboyu istihdam, cahisma hayatinin kalitesi, kualtar,
imalat teknikleri) karsilastirilabilir. Japon ve amerikan tipi kalite
kontrol sistemlerini karsilastirirken o6ncelikle, kalite kontrol
sisteminin karakteristikleri agisindan ne gibi farklar oldugunu

inceleyelim.
Miisteri Ihtiyaclarimin Kargilanmas: Yoniinden:

Amerikan yoneticilerinin, musgteri ihtiya¢larinin karsilanmasi
yontunden yaklasimi, Japonlardan farkhdir. 1920 yilindan beri
ABD.de gecerli olan anlayas, iyi kalitenin maliyetli olacagidir. Bu
nedenle Girintn kalitesindeki ek bir artistan vazgecilmesi gerektigidir.
Bu tutum ve anlayisin sonucu olarak musteri agisindan ve yonetimin
oncelikleri yéntinden kalitenin rolt arka siralara gecmistir. Kaynak:
(Lee,1985) Japonlarin yaklasimi ise, Uretimin tamamen Xkalite
ihtiyaclarini karsilamaya yonelik olmasidir. Bu amagla firma
mugteriye en kaliteli Girtin{i sunabilmek i¢in elinden gelenin en iyisini
yapmak ic¢in ugras verir. Bununla beraber, kalitenin
gerceklesitirilmesi ile ilgili en son karar musterinindir. Kalite

konusuna bu farklh yaklasimlarin sonucu olarak, 1982 wyilinda



51

musteri tatmini ile ilgili calismalarda en basarilh 10 otomobil firmasi
arasinda 6’simin Japon firmasi, 3'"Gnin Alman, 1 tanesinin Isvecli
olmasi yaninda bir tane bile Amerikan firmas: ¢ikmayis1 sasirtici
degildir. Kaynak: (Lee, Ebrahimpour, 1985)

Istatistiksel Kalite Kontrol Uygulamalan Yoniinden:

Japonlara istatistiksel kalite kontrol tekniklerini 6greten
Amerikali danisman, Dr.W.E. Deming istatistiksel ¢calismay1 kalite
gelistirmenin 6nemli bir unsuru oldugunu distinmektedir. Japonlar
Amerikahlar karsisinda nicel olarak problem ¢dzme metotlarimin
uygulamasinda farkli bir avantaja sahiptir. Japon isgdrenleri
Amerikali isgérenlerle karsilastirildiginda, matematiksel kabiliyet
yoninden aGstanddr. Japon ¢ember dyeleri devamh olarak, Pareto
Diyagramlar, Ishikawa diyagramlan, Histogramlar, Kontrol Listeleri
ve Kontrol Diyagramlarn gibi nicel araclar kulllanmaktadir. Amerikal
sirketlerin bazilarn kalite ¢cemberlerinde istatistik konusunda ¢ember
ayelerine giivenmekte ve ihtiya¢ duyuldugunda disaridan bir uzmana
damsmaktadir. Amerikan ve Japon firmalarinda yaygin olarak
kullanilan istatistiksel araclar birbirinden farkhdir.

Kaynak: (Lee,Ebrahimpour, 1985

Amerikan Firmalar: Japon Firmalarn:
Kontrol Diyagramlari Pareto Diyagramlan
Varyans Analizi Bahk Yontemi

fliski Diyagramlan Kontrol Listesi
Deneylerin Analizi Kontrol Diyagramlan
Giivenlik Limitleri fligki Diyagramlar
Basit Giivenilirlik Formiilleri Kademeli Ornekleme

Ornekleme Planlarmin Giivenilirligi
Ornekleme Planlarimin Kabul Edilmesi
Olasihik Dagihimlarn ve istatistiksel Parametreler
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Varyans analizi, deneylerin analizi ve 6rnekleme gavenilirligi
herkes tarafindan bilinen fakat Japon ve Amerikan firmalarimin her
ikisinde de sadece kalite kontrol muhendisleri ve kalite kontrol
bolumu personeli gibi elit bir grup tarafindan uygulamr. Japon
firmalarinda ise, istatistiksel kalite kontol araclan tGm calisanlar
tarafindan uygulanir. Ozellikle Gretim departmamindaki isgdrenler
istatistiksel kalite kontrol diyagramlarn ve kalite kontrol aracglar
hakkinda bilgiye sahiptir. Kaynak: (Lee,Ebrahimpour, 1985)

Hizmet-i¢i Egitim Yoniinden:

ABD.'de egitim ydniinden kalite konusuna yaklasim géyledir.
ABD’de kalite kontrol Gniversite egitimi sirasinda yada kisa kurslar
ile teknik personele kalite kontrolun Ogretilmesidir. Daha sonra,
teknik personelden 6grenilen teknikleri kullanmalan ve yodnetimlie
igbirligi saglamalar1 beklenir. Japonlar ise farklh bir yaklasim
kullanirlar.Japonlar egitim yaparken isgéren, ydnetim veya teknik
personel olarak ayinnm yapmaksizin hepsini ayn egitimden gegirirler.
Isgoren grubu gerekli egitimi aldiktan sonra problemleri secer. analiz
ederek, ¢6ztm yollan ileri stirer ve bunlar teknik personele veya
yOnetime sunar. Kaynak: (Konz, 1979) Bu yaklasim onlarin isle ilgili
problemlerle daha ¢ok ilgili olmalarini saglar.

Amerikan firmalari, genellikle isgdrenlerin kalite kontrol
konusunda uzun dénemli hizmet-i¢i egitim ve stajina taraftar
olmamaktadir. Amerikan firmalari, isgérenin hizmet-ici egitim veya
stajina uzun doénemli bir yatinm olarak dtistiinmekte ve bununda kisa
donemde verimi, dolayisiyle Amerikan firmalarinin ana amaci olan
kan dusirecegine inanmaktadir. Sonug¢ olarak, Amerikan imalat
firmalarimin kat:1 burokratik yapisi ve kaliteden cok maliyeti
minimizasyon fikri yonetimi ¢ok 6nemli bir kaynak olan isciden
yoksun birakir. Diger taraftan, Japon yoneticileri, igsgdrenlerin egitim
ve stajim sistemlerinin en 6nemli bilesenlerinden biri olarak idrak
etmektedirler. Boylece, Japonlarin egitim ve staj programlarina
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yaklasimi daha farkhdir. Japonya’da firmanmin en ust duazey
ybneticisinden atélyedeki isgérene kadar her seviyedeki ¢ahsanlar,
kalite kontrol konusunda egitim ve 68renim olanagina sahiptir.
Japonya'da JUSE ve JSA tarafindan bu konuyle ilgili uzun streli
kurslar tertiplenmektedir.

Sirket Capinda Kalite Kontrol Yoniinden:

Japonya’da en ust dazey yobneticiden daz isciye kadar tim
calisanlar kalite sisteminin bir pargasi olup, firmadaki kalite kontrol
etkinliklerine katilmakta ve bunlar1 uygulamaktadir. Bir baska
deyisle, firma ¢apinda kalite kotrol uygulanmaktadir.

Kalite Kontrol Cemberlerinin Uygulamas: Yoniinden:

Kalite kontrol ¢emberleri gercekte, Bat1 endidstrisinde bulunan
cesitli is gelistirme programlannin &zelliklerinin bilesiminden olusur.
Amerikan firmalarinda kullanilan cesitli tipteki motivasyon ve is
gelistirme programlar (sifir kusur programi, isgéren oneri
programlari, i§ basitlestirme programlari) kalite kontrol ¢gemberlerine
benzer. Baz1 Amerikan firmalar1 bu is gelistirme programlarinm
halihazirda uygulanan programlardan ¢ok daha wGmit verici
bulmaktadir.Raporlar, yaklasik olarak 1000 sirketin kalite kontrol
cemberlerine aktif olarak katildigim1 gostermektedir. Kaynak: (Lee,
Ebrahimpour, 1985)

Hazirhk eksikligi, yonetimden ve komiteden yetersiz destek
alinmasi, zayif grup liderinin secimi, kalite kontrol ¢cemberi Giyelerinin
ilgisinin kaybolmasi, kalite ¢cemberlerinin Amerika’da basarisizhginin
en 6nemli nedenleridir. Kaynak: (Lee,Ebrahimpour,1985) Gerek
ABD'de ve gerekse Japonya'da kalite kontrol ¢emberleri daha ¢ok
buyutk firmalar da yaygin olarak uygulanmaktadir. Japon ve Amerikan
firmalarindaki kalite ¢emberleri uygulamalarindaki bir diger farkhihk
da, Japonya’'da bu uygulamalarnn sendikalar olumlu olarak
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yaklasirken. ABD’deki sendikalar olumsuz bir tutum ic¢indedir. Kalite
kontrol ¢emberi programlarinin yarari, bazi firmalar i¢cin dnemsiz
géztikmesine ragmen, Japonlar icin firmalarinin daha ytksek kalitede
ve verimli Girtinler Gretmesini saglayan bir aractir.

Yonetimin Anlayis: ve Destegi Yoniinden:

Ust y6netimin yerine *getirmesi gereken sorumluluklardan
biriside basit kalite politikalarini ve iyi organize edilmis bir kalite
sistemini kurmaktir. Bazi Amerikan firmalan acik¢a belirlenmis bir
kalite stratejisinden yoksundur, c¢tnka kalite gelistirme
programlarinin acgik bir sonucu yoktur. Baz1 kisa dénemli Amerikan
firmalarinda, yo6netim hizli maliyet indirimi saglamayan kalite
politikasini desteklemez. Baz1 Amerikan firmalar1 Kkalite
programlarinin ancak uzun ddnemde kar saglayacagindan bu tar
projelerden kaginmaktadir.

Amerika’daki firmalarda ydnetimin performansini 6l¢gmenin ana
kriterlerinden biriside, yatirmmin getirisidir. Ancak, baz1 Amerikan
firma larimin Gst yoneticileri daha iyi bir kalitenin daha iyi bir
yatirnm getirisi verecegini farkedememislerdir. Son zamanlardaki
calismalar, uzun dénemde kalitenin gelisiminin sadece pazar paymn
artirmakla kalmadigin1 ayni1 zamanda daha ytksek yatinm getirisi
sagladigimm gostermektedir. Diger yandan, Japon firmalarinin
pek¢ogunda yatirim getirisi yénetim performansinin Sl¢timiinde tek
kriter degildir. Eger, proje, kisa donemde karlilik gostermezse y6netim
bunu yinelemeyecektir. Boylece, Japon ydnetici, en biyak &nceligi
kalite gelistirme programina verir ve tGmiuyle destekler. Deming'e
gore, Japon yonetiminin destegi, Japonlarin kalite kontroldeki
basanlarimin en 6nemli unsurlanndan birisidir.
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42 JAPON VE BATILI KALITE KONTROL YAKLASIMLARININ
KARSILASTIRILMASI

Japonya ve diger Batih uluslar deneyim birikimlerindeki
farkhhklar nedeniyle kalite kontrol konusuna yakmlagimlan farkhdur.
Bu farklhihklara deginirsek,

1. Japonlar tek irkh ve tek dilli bir tilkedir. Japonlarin homojen
bir yapiya sahip olmasi,benzer egitime sahip olmasi, isci isveren
iliskilerini kolaylastirmakta bu da daha etkin bir kalite k. egitimini
saglamaktadir. Batili Glkeler ise ¢ok farkli uluslardan olugsmakta , bu
heterojenlik isci ve isveren arasinda muhalif iligkiler yaratmakta, bu
ise kalite kontroltintin etkin olarak uygulanmasim etkilemektedir.

2. Japonya’da kalite kontrolun tilke ¢apinda yayllmasina katkida
bulunan Japon Bilim Adamlan ve Mtihendisler Birligi (Juse) Japon
Standartlar1 Enstitlisti, Japon Merkezi Kalite Kontrol Kurumu ve
Japon Verimlilik Merkezi gibi bir¢ok kurulus vardir. Ayrica, deney
tasarim: konularmm isleyen 37 Japon endustriyel standard: vardir.
Ancak Batr'da bu kuruluslann sayisi azdir. Kaynak:(Imai, 1993)

3.Bati toplumlarinda, yalmzca kalite kontrol uzmanlan kalite
kontrol islemlerini uygulamakta, diger ¢alisanlar ise bu konuda
ayrintili bilgiye sahip bulunmamaktadir. Japonya'da ise sirkette tGm
calisanlar bu konuda egitimli olduklarindan béylece karsilastiklan
pbrblemleri daha iyi ¢6ztimleyebilmektedirler.

4. Batr’'da kalite kontrol mutdarinan gorevi, ¢ogu kez ust
yonetimden c¢ok az destek goren teknik bir gérevdir. Kalite kontrol
mudartnin Gst yénetimle yakin ve stirekli iliski kurabildigi 6rnekler
olduk¢a azdir. Japonya'da ise kalite kontrol ¢alismalarinda basar
saglanmasimin birinci nedeni yo6netim tarafindan calisanlara
saglanan destektir. Kaynak: (Imai, 1993)
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5. Bat1 tlkelerindeki firmalarda verimlilige bagh tcret sistemi
benimsenmekte iken Japonya'da ise firma hizmet siiresiyle orantih

bir Gicret sistemini uygulamaktadir.

6. Bati'da isci sendikalan ¢ogunlukla iskolu tart sendikalar iken
Japonya’'da sendikalarnn baytk bir cagunlugu isyerinde orgiitlenir.

7. Japonya’da émur boyu istihdam politikasimin etkisi olarak
isgoren devir iz oldukc¢a dastktir. Bati tilkelerinde ise isgdren devir
hiz1 ytuksektir.

4.3 ALMANYADA KALITE :

Almanya’da modern istatistiksel metotlarin uygulamasinin
yayginlasmas: 1950 yilinda basladi. U.Graf ve H.J. Henning textil
endustrisiyle isbirligi yaparak kontrol diyagramlarnmn yeni tiplerini
test etti. Deneyimleri bu diyagramlarin pratikte c¢aligtigim
gosteriyordu. Almanya’da modern kalite konusunda metotlar
O0grenerek adapte eden ve uygulayan bireysel calismalarin baytk
O6nemi vardir. Bu bireyler uyguladiklann metotlan sanayiye tanitarak
uzman durumuna gelirler. Bu uzmanlarin faaliyetleri ve
tesebbiisleriyle, elektronik, tekstil, celik, otomotiv, havacihk gibi
sektorlerde yuksek kalite standaflarina ulagilmistir. Modern kalite
metotlart Alman Kalite Dernegi ve tiyeleri tarafindan tamtilmis ve
konuyle ilgili calismalar sGrdarilmasttr.

1983 yilinda Alman Kalite Derneginin 1100 kisi ve 470 kurulusa
ait tiyesi bulunmaktadir. Problemlere ¢6zim yollarn aramak, metot ve
yontemleri olusturmak i¢in komiteler olusturulur. 1983 yilinda 11
komite bulunmaktaydi. Bilimsel c¢alismalarla ilgili departman
kaliteyle ilgili olarak yeni bilimsel metotlar gelistirir. Alman Kalite
dernegi egitim ve staj faaliyetlerinde de onemli rol oynar. Her yil
yaklasik 4000 kisi bu kurs ve seminerlere katilir. imalatcilar kalitenin
bilincinde olan bir kesimdir. Baylik ve ktc¢ik sirketlerde kalite
konusundaki yetki Gist ydnetime verilmistir.
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44 INGILTEREDE KALITE:
Ingilizler “kalite” kelimesini 4 alanda kullanirlar.

1. Uriinlerin Kalitesi
2. Hizmetin Kalitesi
3. Cevrenin Kalitesi
4. insanlann Kalitesi

Bu unsurlan kisaca &zetlersek: Urfin kalitesi unsurlar dizayn,
uygunluk, Gretim ve Grinden musterinin memnuniyetidir. Hizmet
kalitesi, musterinin ihtiyac¢larinin karsilanmasi, c¢evresel kalite,
kaynaklarin etkin kullamim, kirliligin dnlenmesi gibi. Insanlarn
kalitesi ise egitim, saghk, ¢alisma hayatinin kalitesi unsurlarini
kapsar. Kalitenin olusturulmasindaki esas unsur kullanicinin
ihtiyaclandir. Bu ihtiyacglan karsilayabilmek icin dizayn ve &zellikler
olusturulur. Kalitenin 6l¢tim, imalatin sonunda 6zellikler ve dizayn
kullanicinin ihtiyaglarina ne derece uydugu belirlenir.

Ingiltere’de kalite kontrolun ilk basarlari, istatistiksel
tekniklerin uygulanmasi, kalite-ydnetim sisteminin standardizasyonu
ile olmustur. Ingiltere'de kalite kontrol teknikleri ve metotlan diger
gelismekte olan Batili tilkelerden pek buytk bir farka sahip degildir.
Haberlesme ve ulasimda saglanan gelismeler, endistriyel ve ulusal
dtizeyde artan rekabet bagar1 metot ve am¢larinda tam bir benzerlik

olmasini saglamistir.

45 KALITE CEMBERLERININ ENDUSTRIYEL GELiSiME
KATKILARI:

Kalite kontrol ¢cemberlerinin qustuﬁrnamyle calisan iggiiciine
saygl artmakta, isglicinun yeteneklerini daha fazla kullanmasi
saglanmakta bdylece, hem kurulusa hemde c¢alisanlara katki

saglanmaktadir.
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Cember faaliyetlerine katilan isgdérenler mevcut yeteneklerini
gelistirdikleri gibi yeni yeteneklerde kazanabilmektedir. Bdylece
isgorenler problemler karsisinda bilin¢clenmekte, ¢calisanlarin gayreti
ve morali artmaktadir. Kalite ¢emberleri isletmelerin etkinligini
artirmakta dolayisiyle endustriyel gelismeye de katkida
bulunmaktadir. Kalite ¢emberlerinin uygulanmas: ile saglanan
gelismeyi stirekli artan basamaklar seklinde dtstinebiliriz.

Kalite ¢emberleri isghct verimlilii Gizerinde buylk yararlar
saglar. Buna 6rnek verecek olursak, Toyota firmasinda 1989 yilinda
6800 cember faaliyette bulunmakta, bu ¢emberlerden 1.9 milyon 6neri
gelmis bunlardan %97’si firmalarca uygulanmigtir. Kalite kontrol
cemberlerinin ¢alisma ydnteminde dazenlemeler yapilarak mevcut
donatim daha etkin kullanilarak calisanlarin yeteneklerinin
gelistirilebilecegi gibi drgiitsel ve davramgsal gelismeler de saglanir.

Yapilan bir arastirmaya goére, isgoérenlerin c¢emberden
faydalandiklan alanlar séyle belirlenmistir. Aragtirmaya katilanlann
%36.5'i c¢emberlerin kendilerine daha ©6nemli problemleri
farkedilmesinde yardimci oldugunu, %24'G calisma kosullanim
iyilestirdigini, verimliligi ve kaliteyi gelistirdigini, %22.9'u insan
iligkilerinde gelismeler sagladigni, %10.3'G ise ¢alisanlarin bilgi,
yetenek ve becerilerini gelestirdigini ifade etmislerdir. Kaynak:
(Dogan-Avunduk, 1989)

4.6 KALITE KONTROL CEMBER CALISMALARININ UYGULAMASINA
ORNEKLER:

Kalite konrol Cember liderleri 19.y1l konferans: 1980°de Tokyo'da
yapildi. Kaynak: (Imai, 1993) U¢ ganlik toplanti boyunca kalite
cember faaliyetlerini iceren 124 rapor sunuldu. Bu raporlar arasnda
Japonya'min biytk bankalarindan Sanwa Bank'in 13000 ¢alisanmim
da iceren 2400 kalite ¢emberi vardi. Bu cemberler faaliyete
basladiklarn 1977 yilindan bu yana 10000 konu tzerinde
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calismislardi. Cemberin amac: kaliteli hizmet vermek ve musteriye
memnun etmek ve ofis hizmetlerinin kalitesinde iyilesmeler
yapmaktir. Sanwa Bank’'in calistifi konulara birer drnek verirsek,
hatah listelemenin azaltilmasi, musteri isminin kolayca hatirlanmasi
icin dosyalama, enerji ve kirtasiye tasarrufunun azaltilmasi, postanmin
daha etkinve hizh bir bigimde gdénderilmesi ile ilgilidir. Tam bu
calismalar, bankanin veznadar ve memur dtzeyindeki siradan
calisanlan tarafindan yﬁrﬁti‘ilmektedir. Kalite kontrol raporlannin en
6nemli O6zelli3i hepsinin y6netimin onay: alinsa bile, fikirlerinin
isgbrenler tarafindan uretilmesidir. Isgérenlerin yaratic fikirler
aretilmesiyle katilim ve yaraticihk artmistir. Vanlan sonug, verimlilik
ve kalitedeki artiglardir.

Japonya'da sirketlerin yarisindan fazlas: kalite kontrol ¢ember
faaliyetlerini baslatmistir. Tipik bir cemberin 6-10 tiyesi olduguna
gore Japonya’da en az 3 milyon ¢alisan bu tir ¢calismalarda gorev
aldig1 tahmin edilmektedir. Kaynak:(imai, 1993) Kalite ¢emberleri
isgorenlerin kendi iradesiyle islerini daha verimli ve anlamh kilmak
lizere olusturulur.

4.6.1 Nissan Kimya'da Kalite Cember Faaliyetleri:

Nissan Kimya'da 2550 kisi ¢alistirmakta, kimyasal gibre,
tarimsal ve endustriyel ilaglar ve kimyasal artnler dretmektedir.
Fabrikada isciler 3 vardiya ve kiictik gruplar halinde ¢calismaktadir.
Yonetim iggticinii harekete gecirmek ve verimi artirmak i¢in bir 6neri
sistemi baglatmaya karar verdi. ilk 6 ay icinde is¢iler 3000’den fazla
fikir drettiler. 1978 yilinda yOnetim,”Ai:Baitin tdyelerin fikirleri”
anlami tasiyan sirket ¢apinda bir kampanya baslattilar. Kampanya
herkesi kardesce ve sevgi ruhu ile fikirler Giretmeye tesvik ediyordu.
Ai'nin temel ozelligi bir grup isgérenin takim ruhuyla ¢alismasina
bagh olusudur. Aym atdlyede calisan isciler, kendi""isleriyle ilgili
Onerileri sunarlar. Her atdlyede ¢ahsan isciler, kendi-isleriyle ilgili
onerileri sunarlar. Her atélyede, iscilerin fikirlerini yazabilecekleri bir
Ai defteri bulunmaktadir.
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5-6 dyelik tipik bir grubun ortalama 3 odnerisi islerinde fiilen
uygulanir. Kalite ¢cember aktiviteleri sonucu olarak maliyetlerde
dasusler saglanms, iscilerin moral durumunda farkedilir bir ilerleme
olmustur. Cemberin ele aldigi probleme bir érnek verecek olursak,
fabrikada binlerce yiksek akim motoru bulunmaktadir. {zolasyon
direncini saglama gereksinimi, bu motorlar kullanilmadif: zaman bile
disak bir akim diizeyinin var olmasi anlamina gelir.

47 JAPONYA'DA iSGORENLERI ODULLENDIRME sisTEMI
Japon Sistemine Gore Odiillendirmenin kurallar
1.Gruba esit 6diil dagitilmas:

Japon d&dullendirme sistemine gére, maliyette tasarruf
verimlilikte artis saglayacak yeni fikir tireten ekip, b6liim yada tiyelere
esit olarak 6dul verilir. Isyerlerinde yapilan islerin ¢ogu dayanismayi
gerektirir. Japon 6dullendirme sistemi, isgoérenler arasinda karsilikh
gaven duygusunu gelistirir, arkadaslannin fikrine saygi duyma,
yardimlasma ve dayanisma saglar, bdylece isgbrenlerin motivasyonu
artar. Ayrica, tim ddGllendirmeler esit olarak yapildigindan isgdrenler
birbirleriyle rekabet etmezler. Grup 6dullendirme sistemi, isgérenlerin
ortakhik duygusunu gelistirir, grup ici dayamsma, isbirligi ve uyumu
saglar. Kaynak: (Verimlilik Dergisi 1984/3, cilt3) (ALSTON, 1984)

2.Gruba ortak bir 6diil verilmesi

Japon d&dillendirme sisteminde tim grup yelerinin
yararlanabilecegi ortak bir 6dal verilir. Boylece grup tyeleri birlikte
yaptiklan c¢alismalann hatirlayabilecekleri ortak bir aniya sahip
olurlar. Japonya'da bir sirkette en fazla Gretimi gerceklestiren iggoren
grubunun ve tyelerinin isimleri bir seref panosunda yer alir. Bu da
isgorenlerin basarilarinin onore edilmesini saglar. Grup 6diila alan
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grup uyeleri daha ileriki ortaklasa yapacaklan c¢alismalarda da
birbirlerine destek olmay: amaglarlar. Kaynak: (Verimlilik Dergisi,
1984/3, Cilt 3) (ALSTON, 1984)

4.7.1 Japon ve Ameriken Odiillendirme Sistemlerinin
Karsilagtinlmasi

Japon personel politikasi, igciyi bir grubun parcasi olarak
degerlendirir ve basarili olanlan (orijinal Oneri getirenleri)
o6dallendirir. Japonlar, igbirligi ve takim halindeki ¢aligmalara 6nem
vermekte, isciyi herseyden once grup refahim saglamak ic¢in ¢calistigim
diistinmektedir. Japon ydneticeleri, isgérene sirketin bir parcastymis
gibi gdormekte, isgérende buna karsihik olarak ¢alistif: isyerini kendi
isyeriymis gibi benimsemektedir.

Amerikan ve Japon kulturlerinin yapisi farkhh oldugu gibi,
uyguladiklarn personel ve yonetim politikalarinda da baz farkl yonler
vardir. Amerikan yénetim felsefesine gore, grup, bireyin refah ic¢in
vardir ve ¢alismaktadir. Boylece bireysel bagsan ve Odillendirme
sistemi yaygindir. Kaynak: (Verimlilik Dergisi, 1984/3, Cilt 13)
(ALSTON, 1984)

Japonya'da verilen oduller, orijinal bir Oneri getiren gruba
verilirken, her gruba esit 6dal dagitilmig olur. Oysa Amerikan
ddiallendirme sisteminde basarih Oneri sunan bir isgérene 6dal
verilmesi diger isgérenler arasinda tartisma, boliinme ve geliskiye
sebep olur. Japon 6dtllendirme sisteminde tyelerin birbirleriyle
kaynasmasa ilerisi i¢in ortak ¢alismalar yapilmas: saglanirken, tiyeler
ortak karar almay, birbirlerinin gértislerine saygi duymay: 6grenirler.
Oysa Amerikan 6duallendirme sisteminde tekil ¢alisma, birbiriyle
kiyasiya rekabet vardir. Bu durum isgérenlerin yaraticiliini ve
verimliligini azaltir.
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48 JAPON KALITE KONTROL CEMBERLERININ JAPON
ENDUSTRIYEL GELiSIMINE ETKIisi:

Japonya'da kalite cemberleri endustriyel gelismeye btiytik dlgtide
katk: saglamasi, tilkemiz ve Bati Glkelerince biytk bir ilgiyle
karsilanmistir. GinGmuzde enddstrilerin uluslararas: dtizeyde
rekabet edebilme glict uygun fiyat ve ytksek kalitede mal ve hizmet
tiretebilmesi, miisteriye mal ve hizmeti zamaninda teslim edebilme
cabalanm gerektirir. Verimliligin artirilmasi Gretim streclerinin
basitlestirilmesi, igyeri yerlesim dtizeninde ve ¢alisma ydntemlerinde
de degisiklikler yapilmasi ile saglanir. Ornegin, teknolojik Grin
uretiminde bayudk bir basanya sahip olan Japonya, bu bagarisim
teknolojik degisiklikten ¢cok mevcut Grtin ve dretim sidreclerinde
kiacuk degisiklerle saglamigtir. Urtin ve tiretim stireclerinde yapilan
degisiklerden biriside kalite cemberleridir. Kaynak: (Alan-lockjer1989)
Japonlarin bu basariy1 nasil sagladipimi diistinecek olursak, bu
basarinin kaliteyi olusturan maliyetleri ve ttketici geresinimlerini
saglamak icin gerekli teknikleri iyi organize etme ve anlamayla
sagladiklarini kavrariz.

49 JAPON ORGUTLERINDE ISGOREN KAYNAKLARININ
YONETIMI:

Japon orgittlerinde bugtin egemen olan isgtici kaynaklarim
yonetim bicimi, geleneksel Japon deger ve uygulamalarinin bir
yansimasidir. Japonya’'da uygulanmakta olan personel sisteminin en
belirgin 6zellikleri:

1) Yasamboyu Istihdam

2) Egitim ve Aile Baglarina Dayal Ise Alma
3) Sirket-ici Egitim

4) Kideme Dayali Terfi

5) Kideme Dayali Odallendirme Sistemi

6) ikili Emeklilik Sistemi
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7) Insamn bir biitiin olarak ele alinmas:
8) Katilmali1 Yonetim ve Sorumluluk
9) Toplumsal degerlere Dayal Ozendirme
10) Uzmanliga Dayandiriimayan Kariyer Sistemi
11) Yavas ve bicimsel Olmayan Degerlendirme
Kaynak: (Dicle, 1989)

1) Yasamboyu istihdam:

Yasamboyu istihdam cahisanlara dikey ytkselme, yasamboyu
gtivence ve toplumsal prestij saglar. isgdren ve igveren arasindaki
iliskiler bir so6zlesmeye dayandimlmamstir. Her iki taraf icginde
kosulsuz baghlik ve adamay: gerektirir. Yasamboyu istihdam isgilerin
sirketlerini kendi isleriymis gibi benimseyerek isbirligi icinde
calismalarim1 gerektirir. Japon orgtitleri yasamboyu istihdam
sorunlarina ¢dztm getirebilecek birtakim ara¢ ve mekanizmalar
getirmis ve basariyle kullanmglardir. Japonya’daki yasamboyu
istihdam buytk sirket ve kamu orgiatlerinde isgicinin %35’ini
kapsamaktadir. Kaynak (Dicle, 1989)

2) Egitim ve Aile Baglarina Dayah ise Alma;

Japonya dinyamin en yiksek okuma yazma oramina sahip
tilkelerden birisidir. (%99 oraninda) Kaynak (Dicle, 1989) Japon
ogrencilerinin %70'inden ¢ogu lise 6grenimini tamamlamakta, %46’s1
yuksek 6grenim kurumlarinda okumaktadir. Bu arada kaliteli bir
okulda egitim almak ve iyi aile ve dostluk baglarina sahip olmak iyi
bir is bulabilmenin 6n kosuludur. Orgitle okul aile ve dostlar
aracilifiyle kurulan baglar orgtte giriste 6nemli unsurlardan birisidir.

3) Sirket-ici Egitim:

Japon sirketleri sirket-i¢i personel egitimine ve c¢alisanlarin
sosyallestirilmesine bliiytk 6nem verilir. Bu tr egitim ve yénlendirme
surecleriyle kisilerin 6rgttle kaynasmalan saglanir.



4) Kideme Dayali Terfi:

Japon orgitlerinde kideme dayal terfi sistemi oldukg¢a yavas
isler. Japon terfi sisteminde dikey gecislere fazla olanak yoktur.

Ornegin, alt kademede gorevli ¢ok yetenekli bir is¢inin terfi
yoluyle yodneticilik kademesine gelmesi oldukc¢a zordur. Yoneticilik
gorevine terfide iyi bir egitime ve deneyime sahip olmak btytik rol
oynar. Yetenek, beceriler konusunda kisiler arasindaki farklar
hizmetin ilk 10-15 yilinda gézéntnde bulundurulmaz.

o0

5) Kideme Dayah Odiillendirme Sistemi:

Japonya'da kariyerde yukselme ve terfiler, Gicret ve sosyal
yardimlar kidem esasina dayanmaktadir. Aym1 deneyim ve egitim
kategorisindeki tim ¢alisanlar ilk 15 y1l aym tGeret ve yardimi alirlar.
Kaynak: (Dicle, 1989)

6) ikili Emeklilik Sistemi:

Japon orgutleri biri tist kademe yoneticileri, digeri ise isgorenler
icin 2 farkh emeklilik sistemi gelistirmislerdir. Madurltk dGzeyinin
altinda kalan yoéneticiler i¢in emeklilik yas1 55 dir. Bu emekliler
aldiklan emeklilik ikramiyesiyle ya aym sirkette ¢alismaya devam
ederler ya da baska bir firmaya yerlestirilirler. Emeklilik yas1 diger
biatin isgorenler icinde 55 dir. Ikinci emeklilik uygulamasi ise tist
kademe ydnetim tyeleri icindir. Bunlar kendi istekleriyle de emekliye
ayrilabilirler. Kaynak: (Dicle, 1989)

7) insanin Bir Biitiin Olarak Ele Alinmas:

Japon personel sisteminde, isgéren Orgtt arasindaki iliski
sbzlesmeye degil, isgdérenin sirkete olan baghlifina ve gtvenine
dayanir. Japon igletmelerinde calisanlar genisletilmis bir ailenin
parcasi gibidir.
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8) Katilmah Yonetim ve Toplu Sorumluluk:
Japon ydnetimi ekip calismas: ve katilmali yénetime dayanir.

Isin yarattlmesi, Onerilerin yapilmasi, riskin yuklenilmesi ve
kararlarin alinmasi bireylerden ¢ok grubun sorumlulugundadir.

9) Toplumsal Degerlere Dayali Ozendirme:

Bir Japon i¢in grubun basarisina katkida bulunarak begeni ve
taktir toplayarak saglanan kisisel taminma, parasal 6diillendirmeden
¢ok daha gicld bir giddlemedir.

10) Uzmanhga Dayandinimayan Kariyer Sistemi :

Japonya’da isgoérenler uzmanlik bilgilerine degil, kisisel
niteliklerine bakilarak secilirler. Kisisel gdrevleri gosteren orgit
semalari, kadro simiflandirmalari, is tamimlari olmayis1 nedeniyle
kariyer sistemi uzmanhga dayal degildir.

11) Yavas ve Bicimsel Clmayan Degerlendirme:

Japon orgatleri toplumsallida 6nem vermesi nedeniyle tyeler
bireyler olarak degil, gruplar halinde degerlendirilir. Grubun her tGyesi
oteki dyelerin ne yaptifim bilir ve yakindan izler. Kaynak:(Dicle,
1989)

4.10 DiGER ULKELERDEKI KALITE CEMBER HAREKETLERI:

Japonya ve ABD’ ye ek olarak kalite ¢emberleri diger pekcok
tilkede uygulanmaktadir. Bu ulkeler Kore, Meksika, Singapur,
Brezilya, Tayvan, Hindistan, Fransa, Norveg, Isve¢, Danimarka,
Ingiltere, Filipinler, Polonya, Avusturya, Kanada, Venezuela, Malezya,
Almanya, Isvicre, Ispanya, Belcika, irlanda, Tayland vé Hollandadir.
Kalite cemberlerinin nasil basladigm gosteren birka¢ érnek yardimiyla
kalite cemberlerini farkh kaltarlerde nasil uygulandigin: gorelim.



Hindistan:

1980 wyilimimi eylil ayinda dlkedeki bilim adamlarn ve
muihendislerin katildifi kalite c¢emberleri hakkinda bir forum
diizenlendi. Hindistan kalite birliinin toplantisina 6zel ve kamu
sektériinden temsilciler katildi1 ve hindistanda kalite ¢emberlerinin
baslangicina isaret ettiler. Bu forumda hindistan da kalite
cemberlerini basarisimi etkileyecek kaltar farklih aciklandi. Bazi
problemler sdyle tanimland.

a) Konusulan dillerin ¢egitliligi.

b) Genelde diigiik egitim diizeyi

c) isgorenlerin organizasyona bagh olamamasi
d) Giiclii ticari birlikler

Bu faktorler gdézontne alinarak, mutevazi bir pilot program
uygulanmaya basland:. 1983 y1h mart ayinda, 1800 tyeli 202 ¢ember
bulunmaktaydi. Boyece Hindistan’da 40, 50 sirket kalite cemberlerini
basan ile uygulamaya basladi. Kaynak: (Mohr, 1983)

Brezilya:

1972 yilinin Agustos ayinda, Japonya’'dan gelen mimessil heyet,
Brezilya'daki kalite glivencesi yoneticiler grubuyle, Japonya’daki
kalite kontrol ¢cemberleri yaklasimini konusmak Gzere toplandilar.
Oleg Gresher ve kalite glivencesi ydneticisi Johnson and johnson
Japon delegeleri tarafindan sunulan kalite kontrol ¢emberlerinin
felsefesi ve kalite kontrol cemberleri basarilarindan oldukcga
etkilenmislerdir. Japon mitimessil heyetiyle yapilan baslangic
toplantisindan yaklasik 1 yil sonra, ilk kalite ¢ember programi
Brezilya'da resmi olarak baslatildi. Brezilya’da 1980 yilinda 600 kalite
cemberine 400000 ila 500000 kisi katildi. Kaynak: (Mohr, 1983)



Norveg:

Kalite kontrol konusundaki ilk tamitim, Joseph.M.Juran'min
1966 yilinda Stokholmde kalite kontrol konusundaki konferansi
diizenlemesiyle basladi. Bu konferansa g¢esitli Avrupa ulkelerinden
temsilciler katildi. Waym Rieker ve Jefferson Beardsley 1976 yihinda
Lockeed Missile ve Space sirketlerinde kalite ¢emberleriyle ilgili
deneyimleri hakkinda bir makle yayimladi. Norve¢ Teknik
taniversitesinde profesdr olan Asbjorn Aune, kalite cemberlerini kendi
filkesinde uygulamak icin firsatlar oldugunu farketti. Asbjorn Aune
Norvecte kalite cemberi hareketine baslatmak icin 2 yillik bir proje
gelistirdi. 2 profesyonel Organizasyon, Bilimsel ve Endustriyel
Arastirma Kurumu ve Ulusal Teknoloji Enstittisti 3 taminmig Norve¢
sirketiyle elektronik, mekanik, elektromekanik konularinda bu pilot
IfJ‘.(;‘rjve Gizerinde beraber ¢alismaya basladilar. Proje, kalite ¢cemberleri
operasyonu ic¢in rehberlik yapmayi, staj programi hazirlamayi,
danismanlan ve liderleri egitmeyi pilot cember programlar hakkinda
bilgi vermeyi, deheyi ve fikir damisimm yapmak amaciyle seminerler
dizenlemeyi ve kalite ¢ember programlarni kurmak amaciyle diger
sirketlere yardim etmeyi amacglar. Aune 1981 yilinda 20 Norveg
sirketinin kalite cember programim uyguladigimi, 8'den fazlasinin bu
programlan uygulanmaya basladigim1 ve diger 9unun baslangi¢
kursunu tamamladigini séylemektedir. Bu bélimdeki 6rneklerden
gorecegimiz gibi, kalite ¢cemberlerinin evrensel bir ¢ekiciligi ve yarari
vardir. Program dikkatli bir bi¢imde degerlendirildigi ve
organizasyonel kaltire gére uygulandifl zaman sirket ve iggdrenlerin
fonksiyonu dolayisiyle basar1 sansi artacaktir. Onemli olan,
programin nasil degerlendirilecegi, yénetim bicimine felesefesine ve

organizasyonun ihtiyag¢larina uygun olamasidir.
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4.11 BATILI iISGOREN KATILIM PROGRAMLARI:

isgéren Oneri Programu:

ABD endustrisinde isgbren 6neri programlan oldukca yayginken,
Japonya'da oldukca azdir. [sgéren 6neri programlan breysel olarak
olarak dastnalar ve 6zel bir ydntem izlenmez. Oneri programlar
kalite kontrol cemberlerinin tim amagclarina ve bir dzellige daha
sahiptir. Bu da triin tasarimimmn getirilmesidir. Isgoren katilim
programlar1 katihm sansini artirir, motivasyonu gelistirir. Kaynak:
(Schonberger, 1982)

is Basitlestirme Programi:

Is basitlestirme programinda, damismanlar ve isgorenler, is akis
diygramlarn, makina diyagramlarimn kullammiyle sistematik metot
calismalanni nasil ylarateceklerini §grenirler. Amerikan bulusu olan
is basitlestirme programlan 1940’larda en populer ¢agim yasiyordu.
Guanumiuzde is basitlestirme programlarn kullamilmamaktadir. Ancak
bu programlardan c¢ok azi halen vardir. (Ornegin, Dynamatik Eaton
Sirketindeki is basitlestirme programi gibi) Ancak, is basitlestirme
programi, kalite kontrol ¢emberleri programina benzer oldugu i¢in

ilgimi cekti.

Tablo'da gdsterildigi gibi, 2 programda gelisim yaklasimi
agisindan aym karakteristik o6zellikler gostermektedir. Isgoéren
katihm, grup oriyantasyonu gibi. Her iki durumda da bilimsel metotu
izlemede adim adim ilerleme metodu izlenir. Esas farklilik
amaclardadir.ls basitlestirme, is metotlarimin g¢alismasiyle
smirhiyken, kalite ve moral tesvik gelismeleri degildir. Kaynak:
(Schonberger, 1982)
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Calisma Hayatinin Kalitesi:

Calisma hayatinin kalitesi, yeni ve giinimiuzde kalite kontrol
programlan gibi buaytk 6l¢tde gtincel bir konudur. (QWL) programlan
isgoren katilamina ve grup analizine ydneliktir. Calisma hayatinin
kalitesi programlarinin amaclari moral tesvigini, motivasyonu
vurgularken, ¢calisma metotlarin, kaliteyi ve tirtin tasarimim kapsar.

Sconlon Planlar::

Sconlon Planlan kalite, Grin tasarimi ve moral gelistirme
fikirlerinden ¢ok calisma metotlann hedefler.

Deger Miihendisligi/Deger Analizleri:

Deger Analizleri, 1947 yilinda General Electric $irketinin
satinalma departmaninda gelistirildi. Deger analizi metodu, Grantn
degerini artirmak ve maliyeti azaltmak i¢in Griin tasarnminin analiz
edilmesidir. Deger analizleri, organizasyonda deger mihendisligi
olarak bilinmektedir. Deger analizi/deger muhendisligi formel ve
sistematiktir. Prosediirdeki adimlardan biri, kalite c¢ember
calismalarinda da izlenen adimlardan biri olan beyin firtinasi

metodudur.

Endiistri Miihendisligi:

Enduastri Miahendisligi, calismalar yuratebilmek i¢in ¢alisma
metotlann gelistirmeyi amagclayan bir konudur. Japon endustrisinde
endustri miahendisligi buytk itibar gormektedir. Toyota gibi aile
sirketlerinde, Gretim elemanlan tarafindan uygulanmaktadir. Bazi
Japon sirketlerinde ise, endtstri muihendisligi grup calismasi
organizasyonunun tepe yénetiminden en alt dizeye kadar etkili bir

konudur.
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Organizasyonel Gelisim:

Organizasyonel gelisim, Tablo 1'deki son bdltimdur. Amerika'da
oldukc¢a popilerdir. Organizasyonel gelisim diger 9 programdan
farkhidir. Organizasyonel gelisim yaklasim kalite k., ¢emberleri
yaklasimindan daha genigstir.



5.TURKIYE'DE KALITE CEMBER FAALIYETLERI

Japon ekonomisinin basarisi ve Japonlarin elektronik ve
teknolojide sagladiklan ilerlemeler, tim dunyadaki firmalan ve
yoneticileri Japon ydnetim sistemini incelemeye ve onun unsurlarim
kendi sartlarina adapte etmeye yonlendirmistir. Kaynak: (Gdzlg, 1993)

Japonlarin ulastiklarnn bu basanda imalatta uyguladiklan kalite
cemberlerinin de pay: bayuktir. Japonya gibi ileri teknolojiy sahip,
numerik kontrollu makine ve robotlarin kullamldig: bir tlkede, Japon
kultar ve geleneklerinin de sonucu olarak gelisen kalite ¢cemberleri
isgicintin moralini ytkseltmis, gayretini artirrms, verimlilik ve
kalitede iyilesmeler saglamistir. Ayrica, kalite cemberlerini uygulayan
ABD, Ingiltere, isvec ve diger Avrupa ulkeleri de olumlu sonuclar

almistir.

Tarkiye acgisindan 6nemli olan giderek tim dGinyada yayginlasan
bu kavramin dayandig bilginin temelini anlamaya c¢alismaktir.
Kaynak: (Ulk,1989) Kalite ¢emberlerinin en énemli niteligi, grup
calismalarinin Grind olan Onerilerin bilimsel verilere, istatistik ve
analizlere dayanilarak hazirlanmasi ve uygulama sonuclarinin
ybnetime sunulmas: ve Oneriler getirilmesidir. Kalite ¢emberleri
calhisanlarinin problemler hakkinda bilin¢glenmelerini yapict ve
yaraticl dneriler sunmalarimi saglayan bir ortam olusturur. Boyelece
kisiler hem yeteneklerini hem de kurulusun amaglanm gelistirmeyi
hedeflerler.
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Japonlarin Bagansimn S

Japonlarin basarnisindaki sir nedir diye dastinecek olursak,
Japonlarin musterinin isteklerinin karsilanmas: ig¢in iyi bir
organizasyon kurmada, ydnetimin olumlu tutum ve destegi
isgorenleri tesvik etmesidir. Japonya’da kalite ¢cemberlerinin bagarihi
olmasinin bir baska nedeni ¢alisanlarin calistiklan kurulusu kendi
isleriymis gibi benimsemeleri, ve kalite ¢emberlerinin basariyle
yuritilmesinde tam taraftarlann sorumluluk almasidir. Japonya'da
iggorenler kalite cemberlerine katilmay: gorevlerinin bir parcasi: olarak
gérurler. Ayrica, Japonya’'da yasamboyu istihdam politikasinin
uygulanmasi, ¢aligsanlann ¢ok y6nlti olmasim ve ileride alinabilecek
terfi ve d6duller icin daha ¢ok ¢ahgmalarnni saglar.

5.1 TURK KURULUSLARINDA KALITE CEMBER CALISMALARININ
BASLANGICI:

Tdarkiye'de kalite cemberleri ile ilgili arastirmalar 1980’1l yillarda
baslamis ancak sanayide kalite cember uygulamasina geciste ilk
atillm 1983 wyilinda ikincisi ise 1988 yilinda olmustur. Kaynak:
(Daren, 1990) Tark kuruluslarinda kalite ¢ember aktivitelerini
baslatmak amaciyle yabanci tilkelerden danisman ve uzmanlar egitim
ve yol gosterici olarak davet edildi. Kaynak: (G6zla, 1990)

Ancak Tark endustrisinde kalite cember faaliyetleri smirh sayida
kurulus tarafindan uygulanmakta ve Batili tilkelerdeki uygulamalara
gore daha yavas bir gelisme gdstermektedir. Ttrk firmalannda kalite
cemberleri yaygin olarak fabrikalarin ve imalat at6lyelerinde, teknik
ve personelin calistiy laboratuar ve arastirma merkezlerinde
uygulanmaktadir.

Baz1 kuruluglarda orta kademe ve Gst yOnetmi c¢alisanlar:
arasinda da kalite ¢ember faaliyetleri ytratalmektedir. Buna 6rnek
olarak Eskisehir Tusas ucak fabrikasinda uygulanan biro
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hizmetlerinde c¢alisan kisilerin ¢esitli konularda olusturduklan
cember faaliyetlerini verebiliriz. Kalite c¢ember faaliyetlerinin
yapilmasinda asil hedeflenen Grintnan kalitesinin artinlmasidir.

Cember faalivetlerinin yapilmasindaki diger hedefler:

Calisanlar arasinda takim ruhu yaratmak.
Kalitesizlik maliyetini dzaltmak

fletisim problemlerini azaltmak

Isgorenlerin yaratic: fikirlerinin degerlendirilmesi
Reorganizasyon ¢alismalarinin artirilmasi

Zeynep Duren'e gore, Tdrk endistrisinde en yaygin olarak,
porselen ve cimento olmak tizere elektrikli ev aletleri ve beyaz esya
sektérandeki kuruluslarda uygulanmaktadir. Bu ¢alismada Diren
posta ile anket calismas: yapmis ve anketleri cevaplayan 86
kurulustan ancak 23 tanesinde kalite ¢emberlerinin uygulandigimi
gézlemlemistir. Arastirmanin bir degerlendirmesini yaparsak, su
sonug¢lara ulasabiliriz. Tuark firmalarinda genellikle ¢ember
calismalan yabanci uzmanlar yardimiyle baslatiimaktadir.

Kalite ¢emberlerini uygulayan firmalardan %77.2'si ¢ember
uygulamalarindan bekledikleri sonuclar almislardir. Firmalardan
birka¢1 ise c¢ember faaliyetlerinin uygulamasinin ‘engellendigini
sOylemistir. Cember faaliyetlerini uygulayan firmalarin %86.4'0
cember uygulamalarini personel yonetimi agisindan yararh ve etkili
bir yontem olarak belirterek olumlu goértslerini belirtmislerdir.
Cember uygulamalarindan olumlu sonug¢ alan firmalara goére, kalite
cemberleri iggorenler arasinda igbirligi, motivasyon ve gayreti
artirmakta bdylece hem iggérenler hemde kurulus agisindan olumlu
katkilar saglamaktadir. Cember faaliyetlerine katilan iggérenlerin
problem ¢dzme yeteneklerinin gelistigi,yaratici fikir Onerilerinde
bulunduklan béylece firma icinde bilgi akisinin hizlandig: ve yeni
teknolojilere daha ¢abuk uyum saglandifi gézlemlenmistir.
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Turkiye'de kalite ¢emberlerini ilk kez uygulayan ve basarih
sonucglar alan bir baytk kurulusun yetkilisi, kalite cemberlerinin
uygulama sonugclan hakkinda sunlari sdylemistir.

—*“Cahsanlann kalite, verimlilik ve maliyet konusundaki goéras
ve Onerilerini yonetime sunmalari, diistinen ve dastnduklerini ifade
edebilen birer kisi olmalirini, ddstGnee ve gortGslerine saygi
duyulmasini, ¢alisanlar arasinda ekip ruhunun gelismesi miiesselerin
hizly gelismesini saglar ve diinya ulkeleri arasinda rekabetteki
yerimiz yukselir.

Zeynep Diren’in arastirmasindaki sonuclara gore, kalite
cemberlerini uygulayan firmalarin ¢ogu ihracata yonelik Gretim
vapmaktadir.Kalite cemberleri firmalarnin pazar payim artmasini
saglayan O6nemli bir unsurdur. Kalite ¢emberlerini uygulayan
firmalarin daranlerinin kalitesinde iyilesmeler saglamis ve pekcok
firma rakipleri karsisinda daha ust dtzeyde bir basan
saglamistir.Kalite ¢cemberlerini uygulayan bir baska kurulus ise
Avrupa firmalarniyle ileri teknolojiler konusunda know-how

anlasmalan yapmstir.

Genel bir degerlendirme yaparsak, Turk sanayinin 6nde gelen
firmalannin %90°a yakin bir kismi, kalite cember faaliyetlerini faydal
bulmaktadir. Cember faaliyetlerinin yayginlastinilmasi ¢calismalarinda
Universite ile sanayinin ortaklasa bir isbirligine girmesi olumlu bir
sonug saglayabilir.

Cember faaliyetlerinden firma bazinda olumlu sonuclar
alinabilmesi i¢in iyi bir ydnetim destegine ihtiya¢ vardir. Ust
yonetimce saglanan bu destekle kalite cemberleri kurulduktan birkacg
yil sonra sirketlere gelisme ve ilerleme firsatlari saglar.Boylece
sirketler rakipleri karsisinda basariya ulasirlar. Kaynak: (Duren,
1990) Turkiye Sise Cam Fabrikasi genel mudara Talat Orhon kalite
cemberlerinin 6nemini séyle aciklamaktadir.
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—*“Kalite ¢emberlerinin en 6nemli yani, bir kurulus ic¢inde
calisanlann kalite konusunda bilgilendirmek, kurulusun en alt
dazeydeki calisaniyle st dizeydeki ydneticisinin ortak sorumlulugu
paylasmalarimi saglamaktadir. Bdylece isletmelerde ¢ok dnemli bir
asama olan ydnetimle c¢alisanlann butiGnlesmesi saglanir. Kaynak:
(Dtiren, 1990)

52 KALITE KONTROL CEMBERLERININ TURKIYE'DE
UYGULANABILME OLANAKLARTI:

Tarkiyedeki isletmelerde kalite kontrol ¢ember faaliyetlerinin
uygulanmas: diistincesi su bigcimde olusabilmektedir.

a) Isletmelerde AR-GE bélumlerinin kalite k. ¢cemberlerinin
isletme amaclarina erigsilmesinde 6nemli bir ara¢ olabilecegi fikrinin
st yonetime Onermesi ile,

b) Isletme st yoneticilerinin bu uygulamalan yurt disi gezilerde
gorerek, kendi firmalarninda uygulanmasimn yararh olacag gorasi ile,

c) Sirketin personel bélimtinan onerisi ile,

d) Akedemik kuruluslarnn bu konuda arastirma yapmak tizere,

isletmelerde uygulama Onerisi ile,

Yurt iginde birbirine rakip olan sirketlerin birinin kalite kontrol
cemberleri faaliyetlerine girismesi halinde, diger sirketlerin geri
kalmama amaciyle kalite cemberleri olusturulur. Bu sekillerde ortaya
ctkan ¢ember faaliyetlerinin basarl olmasi, tim ¢ember Gyelerinin ve
tist yonetimden alt kademeye kadar tim c¢alhisanlann uygun egitimden
gecirilmesiyle saglanabilir. Kaynak: (Kircil, 1991)

Cember kurmaya karar veren yoneticiler, dncelikle kalite
konusuna inanmg ve bu konuda calismalar yapmis, isgorenleri
egitebilecek nitelikte kisiler olmahidir. Cevremizdeki uygulamalar
baktigimizda, ¢ember faaliyetlerinin baslatilip basariyle
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uygulanmasindaki basansinin dizenli bilgi akisina, yonetimin yeni
fikirlere acik olmasina, tim c¢alisanlarda kalite bilincinin yerlesmis
olmasina, yoneticilerle isgérenler arasindaki iletisime bagh oldugunu
sOyleyebiliriz. Kalite k. cemberlerini yénetimin kalitesini yansitan bir
aynaya benzetebiliriz. Kaynak: (Kircil, 1991)

Cember Faaliyetlerini Uygulamada Kargilagilan Problemler:

Ulkemizde uygulanan cember faaliyetlerinin isgérenlere
tanitilamamasi uygulé.mada karsilasilan baslica problemlerdendir.
Ulkemizde imalat sanaylinde bazi basarisiz uygulamalarn nedeni
isgorenlere verilen egitimin yeterli olmamas1 yada Gst ydnetimin

konuya gereken ilgi ve dnemi géstermemesidir.

5.3 JAPONYA'DAKI VE TURKIYE'DEKi KALITE CEMBER
FAALIYETLERININ KARSILASTIRILMASI:

1. Japon kultarintn en 6nemli 6zelligi, insanlarimin sabirh
olmas1 ve gelecege donuk wuzun vadeli distnerek planlar
yapabilmesidir. Kaynak: (Dicle,1889) Japon insam goérev bilin¢ ve
sorumluluguna sahip ve kendisine verilen gérevi yerine getirebilmek
icin tGm zihinsel yetenek ve becerilerini ortaya koymay: ve daima
daha iyiye ulasmay1 amagclayan bir karaktere sahiptir.

2. Ikinci 6nemli 6zellik, Japonya'da genel egitim diizeyi oldukca
yuksektir. Japon yoneticileri, ¢alisanlarin egitimine bliyik Onem
vermektedir.

3. Japon insanimin geleneksel kiltira isyerine ve kigiler arasi
iliskilere yansimistir. Japonlar ¢ahstiklar1 kurulusla butiinlesme ve
kurulusu kendi isleriymis gibi benimseme egilimindedir.

Konunun degerlendirimesini Turkiye acisindan yaparsak,
uygulamay gelistirci etkenler yaninda engelleyici faktorlerde vardir.
Kaynak: (Dicle, 1989) Turkiye'deki birinci énemli faktdor egitim
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konusunun dnemsenmeyisidir. Ikinci olumsuz faktér ise, ast-tist
iliskilerinin orgat ici iliskilerin giderek bozulmasi, aym sekilde
sendikal ortamin bozulmasi, sendikayla olan iligkilerin kopma
noktasina gelmesidir. Uclinca olarak, kalite cemberlerinden ancak
uzun vadede olumlu sonug¢ alimasma ragmen, ¢ogu sanayici ve
isadamlarinin kisa vadede plan yapma ve hemen sonug¢ alma

egiliminde olmasidir.

Bir diger negatif 6zellik ise, Turkiye'de ¢cogu kamu ve 6zel sektor
kuruluglarinda buarokratik ve hiyerarsik bir 6rgiit yapisinin, kati1 ast-
ast iligkilerinin yaygin olmasidir. Olumlu ve kalite cember
calismalinn gelistirici, faktdrlerden bahsedersek, birincisi, Tiark
insanimin 6zelliklerinin Japon insaniyle benzer o6zellikler
gostermesidir. Tark insam bir amaca ydnelik sabirla asama asama
ilerleme istegine ve O0grenme hevesine sahiptir. Bu kaltirimiz ve
insanimiz agisindan olumlu bir 6zelliktir,

Bu ozellikler dikkate alinarak, Turkiye'de egitim konusu cok
planlh ve duzenli olarak uygulanabilirse kalite ¢emberleri
faaliyetlerinde olumlu sonuglar alinabilir. (Dicle,1989)

Ikinci olarak, Tiirk toplumu geleneklerine bagh ancak yeniliklere
acik bir toplumdur. O halde kalite ¢emberleri fikrinin breylere ve
kurulusa saglayacag yararlar somut olarak ortaya konabilirse, bu
fikir daha ¢abuk benimsenecek ve uygulamaya katilm artacaktir.
Ancak Turkiye ve Japonya'daki uygulamalan karsilastirdigmizda
birnci unsur 6mir boyu istihdam sorunudur. Japonya’da 6mur boyu
istihdam ve igglivencesi varken bizde ise bu olanak yoktur. Bu
durum, ¢ember faaliyetleri basladiktan sonra bir kac isgéreninin isten
ayrilmasiyle ¢emberin dagilmasina yol agmaktadir. Oysa, kalite
cemberleri faaliyetlerinde 6nemli unsur devamhliktir.

Tuarkiye'de idari sorumluluk da tamuyle tust yodnetimde
toplanmistir. Bu sorumluluk dagitilmali ve alt ve orta kademe
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calisanlarininda karar alma strecine katilmas: saglanmalidir. “Kalite
cemberleri isveren ile calisanlar arasinda iyi niyet ve giiven baglarinin
bulundugu, yetki devrinin benimsenmis oldugu kuruluslarda basariya
ulasma sansi daha yiksektir. Japon modelini inceledigimizde, kalite
cemberleri konusunda bir sistemin ve disiplinin varligim1 gértiyoruz.
Ornegin, kalite ¢cemberleri uygulamas: beseri iliskilerle ilgili bir
disiplinin gelistirilmesini gerektirir.

Her kurulusun mevcut bir organizasyon yapis1 vardir. Kalite
cemberleri ise bu organizasyon yapisi disinda informel bir
organizasyon yapisit gerektirir. Kalite ¢emeberleri bir kurulusta
uygulanmadan once o kurulus taninmali, kurulustaki problemler
incelenmeli ve daha sonra uygulanmasina karar verilmelidir. (Derici,
1989)

“Eskiden isciler sadece elleri icin veya fiziksel gtcleri igin
fabrikada calisan isciler olarak gértiliiyordu. Oysa kalite cemberleri
ile isgGictintin yaratic1 zihinsel potansiyelini degerlendirmek mtmktn
olur. Boylece, iste verimlilik kendiliginden artar. Iscilerin egitilmesi
ile iscinin siirekli olarak is gelistirmesi ve yenilikler Gireten bir insan
haline gelmesi saglanir. Kalite cemberlerine katilmakla isgéren tiim
kapasiteleriyle, elleriyle, becerisiyle ve beyin giictiyle tam bir insan
olarak algilandiinin farkina varacaktir. Kalite ¢emberlerinden
saglanan en Onemli yarar, isci-isveren arasindaki uyumun

saglanmasidir. Bu uyum, verimlilik artisinida stirekli hale getirir.
(Arkis, 1989)

54 TUSAS MOTOR SANAYii'NDEKi KALITE CEMBER
CALISMALARI

5.4.1 Tei (Tusas Motor Sanayii A.S)
Tusas Motor Sanayii tark ortaklar %54 ve General-Electric-ABD

%46 arasinda 1985 yilinda ortaklik anlasmasiyle kurulmus bir
anonim sirkettir. TEl'nin Tark ortaklar, Tark Ucak Sanayii A.S.,
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Tark Silahli Kuvvetlerini Giclendirme Vakfi ve Tuark Hava
Kurumudur. Eskisehir'de kurulu olan TEl, baslangicta tlkemizde F-
16 projesi icinde, F110 -GE-100 motorlarim1 ve bu motorlara ait
belirli sayida motor parcasi areten bir sirkettir.

TEI basta F-16 ve F-4 Fanton savas ucaklan olmak izere
mubhtelif savas ucaklan, gaz turbinleri Boeing ve Airbus tipi yolcu
ucagl motorlan icin yiksék alasimh talash imalat fabrikasyon
parcalan dreten diinya capinda bir tiretici olarak kabul edilmistir.
TEI'nin hedefi gelecekte de “diinya standarlarinda egitim ve hizmet
merkezi” olarak tlke ekonomisine katkida bulunmaya devam
etmektir. TEl bu hedefe ulasabilmek icin klasik yénetim anlayis:
yerine toplam kalite anlayisini benimsemistir. Toplam kalite
yonetiminin amaci, kaliteyi artirmak islem zamanlanni ve maliyetleri
disdrmek, isgoérenlerin moral ve verimlilifini arttirmak, strekli
iyilestirme ve gelistirmenin saglanmasidir. Toplam kalite yonetminin
en temel faktdéri dogru zamanda, dogru maliyette, dogru kisilerce
trinlerin Gretilmesi ve herkesin elinden gelenin en iyisini

yapmasidir.

Tusas wucak motorlarinin imalinde ilk kalite kontorl
calismalarina 1985 yilinda baslandi. Kalite kontrol faaliyetleri
oncelikle Director of Plans and Programs tarafindan gerekli
organizasyon degisikligine gidilerek baslandi. Daha sonra Tusas'ta
calisan muihendislerden secilen bir grup ABD’de General Electric
egitim merkezi tarafindan verilen Guidance Management (rehber
Yonetimi) stirekli gelismeye giris ve Process Improvement (stirec
iyilestirme) adli konularda egitim goérdaler. Daha sonra alinan bu
egitim dogrultusunda Tusas Eskisehir Motor fabrikasinda tst
yonetimden alt kademeye kadar tiim calisanlar kalite konusunda
egitmeye ¢ahgtilar. Verilen bu egitim mavi yakal ve beyaz yakal ttim
calisanlar1 kapsamaktaydi. Daha sonra ylratme komitesi
olusturuldu. Her yiriitme komitesine bir konu verildi. Madar,
imalattaki 88 parcanin imal stresinin 15 haftadan 8 haftaya
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dasardlmesini istedi. Bu amacgla hemen ekipler olusturuldu. Ayrica
ekiplerin bagh oldugu yiratme kurulu olusturuldu. Ekipler ¢alismaya
basladilar. Daha sonra, facilitatérlere work-out egitimi verildi.

Workout Egitimi:

Suresi yaklasik olarak 1 ay siiren acil problemlerin ¢d6zimini
cok hizli ve basit bir sekilde ‘gergeklest&ren calismaya denir. Work-out
egitimi alan ekip, isciler, mihendisler ve mutdarlerden olusur. Her
ekipte bir lider ve bir facilitatér bulunur. Ekipler teknik olorak
haftada 1 kez yaklasik 1 saat stireyle toplanirlar. Ekipleri baslangicta
tim teknikler, amaclar kalite ¢alismalarinin neden ve hangi amacla
yapildigi anlatilir. Town meeting adi verilen toplantilarda

muhendisler ve igcilerden olusan gruplar yaptiklan calismalan tGst
yo6netime sunarlar. Team liderleri teknik islerle ugrasirlar.

Facilitatdr (yonlendirici) toplantilarin diizenlenmesi, is takibi ve
proses mapping calismalarimi yapar. Ekip ilk toplandiginda prosess
mapping calismalan yapar.

Prosess Mapping:

Process Mapping, islemi imalatta islenen 88 parcanin yani
malzemenin sirkete girmesinden shipment duruma gelene kadar olan
tiim imalat asamalarinn bir haritasimin ¢cikarilmasidir. imal edilecek
88 parcanin icinden tiretim saati en ytiksek ve en problemli parcalar
secilir. Process mapping, ¢alismalarinda, Grintn O6rnegin delme,
taslama,tornalama gibi imalat safhalarindan hangi safhada

oldugunun bilinmesini saglar.
Beyin Firtinasi:

Beyin firtinas1 ydnteminde ekipler imalatta ¢ikan problemlerle
ilgili fikirlerini belirtirler. Codztlmesi gereken problemler ve bu
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problemlerin tamamlanmas: i¢in gerekli stre ve sorumlu kigiler

belirlenir. Belirlenen problemler siiflandinlir,

1- Operasyonla ilgili problemler
2- Uretim kontrolle ilgili problemler
3- Tezgahlarla ilgili problemler

Smiflandinlan problemler ekibin kendi olanaklariyle problemi ¢ézme
durumuna goére siralanir,
Best Problem---Good Problem---Poor Problem

Best Problem: Ekibin tamamen kendi olanaklariyle ¢6zebilecegi
problemler

Good Problem: Ekibin y0netimin az destegiyle ¢dzebilecegi
problemler

Poor Problem: Tamamen yofnetimin destegiyle c¢o6zebilecegi

problemler

Ekip calismalarindaki ilk hedef maliyeti dastarmek, is
basitlestirmek ve hizla sonug¢ almaktir. Problemler hakkinda veri
toplanir ve oneriler verilir. Ekip ¢alismalarinda tGyelere hiz, kendine
gaven ve basitlik kazandinlmaya ¢alisilir.
Ekip Calismalarina Verilen Odiiller:
Ekip calismalarina 2 sekilde ddil verilir.

1- Ekip Calismasi 6dulii. 2-Bireysel Oneri 6dalii.

1- Ekip cahsmasi Odiilii:Yapilan gelistirmeye gore, maddi édal
belirlenip ekip tiye sayisina balindr. Odiil degerlendirilmesi

1. 2. ve 3. tegvik odiilleri
1. 2. ve 3. sirket odiilleri
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2- Bireysel oneri odiilii:Bireysel oneri 6dult tim sirket ¢capinda
calisan mavi ve beyaz yakalilardan birinin verdigi dneriye verilen

odaldar. Bireysel ddiller dolar bazinda parayla ddullendirilir.
Kalite aktivitelerinin iggorenlere Yararlan:

Kalite aktiviteleriyle isgorenler tam fikir ve Onerilerini st
yOnetime iletebilirler. Bu durum ekip cahsmasin saglar, isbslimiint

ve motivasyonu artirir.
Kalite Faaliyetlerindeki Genel Amaclar:

Sirkette takim ruhunu olusturmak. Geleneksel sistemdeki kati
y6netim kurallarini ortadan kaldirmak.

Problemler tizerinde calisanlarnn katihmim saglamak,

Problem ¢dzme yeteneginin artirilmasi,

Takimda c¢alisan her breyin o takimin basarisi i¢in ugras
vermesi,

Guveni artirmak,

Yiksek kalite ve distk maliyetle ve zamaninda musterinin
isteklerine cevap verebilen rekabet edebilen bir girket haline gelmek.

Ekiplerin Kalite Caligmalarindaki Amaclan:

Misterinin ihtiya¢larina aninda cevap vermek

Bos bekleme zamanlanm minumuma indirmek

Tezgahlardan maximum kapasiteyi saglamak

Process problemelerini aminda gérip ¢6zim bulmak

Kapasiteyi ve flexibiliteyi artirarak yeni is alma olanaklan
saglamak

Bu gibi ¢calismalar sonucunda kalite ve prodiktiviteyi artirarark,
dretim fiyatlarin1 dstirmek, sirketi cazip ve rekabet edebilir hale



getirmek.

Cember calismalan sirasinda makinayla ilgili, pargay:
baglamayla ilgili problemler belirlenir. Ornegin, herhangi bir ytiksek
basing tribtintintin par¢casimnn en kisa zamanda rekabet edilebilir bir
maliyetle ve yiksek kalitede zamamnda tretebilmek ic¢in o parcalarin
prosesleriyle ilgili tim gelistirme ¢alismalan Process Geligtirme ekip
calismalariyle yapilmaktadir. Bu ekip ¢alismalarinda atélyedeki o
proseste caligan ustalardan gelen tGm oneriler degerlendirilir ve
faaliyete gecer. Bu surekli bir prosestir. Daha sonra bu o6neriler tst
yonetimin katildig toplantilarda Gist yonetime sunulur.

55 TUSAS UCAK FABRIKASINDA CEMBER CALISMASINA
ORNEK:

5.5.1 1385M20P01-CDP SEAL Parcasina Uygulanan Kalite Cember
Calismalan

Amag:Ucak motorlarinda yiksek basing tribtintintin bir pargasi
olan ve motorda yasamsal 6nemi olan 1385M20P01 CDP SEAL
parcasingda kalite cember calismalar: ile kalite hatalarim: sifira
indirgemek icin bir calisma yapmaktir.

Problemler:
1- Imalat sirasinda olusan kalite hatalar sonucu yeniden
isleme(rework) ve tamir kayiplarinin ytiksek olmasi. Kalite hatalar

nedeniyle 2 ¢esit masraf ¢itkmaktadir.

1. Yeniden Isleme (rework)

2. Tamir (repair)

Kalite hatas:1 sonucu yeniden isleme veya tamire verilmeyen
parcalar hurdaya atilabilir. Ekibin amaci hurdaya atilan parca
sayisini minumuma diasarmektir. Kalite hatalar1 nedeniyle imalat

sirasinda baz parcalar aynlir. Bu ayrnlan parcalar MRB béliimtine



gonderilir.

MRB béliminde dizayn mdhendisi, kalite kontorl mthendisi ve
hava kuvvetlerinden bir yetkili kisi bulunmaktadir. Dizayn miihendisi
parcamn dizayn agisindan gerekli sartlann saglayip saglamama
durumuna gbre parcayr red veya kabul olarak aywrir. Red edilen
parcalar hurdaya ayrlir. Parcanin 1 tanesinin maliyetinin 3000$
oldugu duastnuliirse, parcalarnin hurdaya ayrilmas: isletme icin
olduk¢a maliyetlidir. Masterinin gézGnde tretimde kalite hatasin
fazla olmas: o isletme kalite gtivencesini kaybetmesine yolacgabilir.

Probleme ¢ember cahsmasimin uygulanmasa:

10 kisiden olusan ¢ember calismaya basladifinda 1385M20P01
nolu parcanin son 5 ayhk tim yeniden isleme ve tamir maliyetleriniw
analiz eder. Imalattaki tim Kkalite hatalarninin sayis1 ¢ikartiir. Bu
analizler sonucu{Ocak-Mayis) 5 aylik dénemde 194 hata oldugu
gozlemlenmistir. Parcalar 33 kere MRB'ye girmistir. Yapilan analizler
sonucu (Ocak-Mays)doneminde yeniden islemeye verilen parcalar icin
7037$ ve tamir masraflan icin 594% harcanmistir. Bkz. EK B1, EK B4

Ekip son 5 aylk verilere bakarak durumu analiz eder ve grafik
haline getirir. Yapilan analizler sonucu imalattaki baz
operasyonlarda cok ytiksek dizeyde hata oldugu gérilmastar. Hata
yuzdesi en blayldk operasyonlar sirasiyle,

1- Operasyon 90
2- Operasyon 160
3- Operasyon 250'dir.

Bu operasyonlar sirayle tek tek analiz edilmistir. TGm operasyonlar
arasmda Op-90 tiim hatalann %42. 6's1 ile en biiyiik hata ytizdesini
olusturmaktadir. Bkz. EK B2



Operasyon 901n analizi:

Parcanin Finish Tornalamasi:

Operasyon 90'da par¢ganmn finish tornalamasi yapilmaktadir. Bu
operasyondaki en btiytik hata par¢canin 0. 442-0. 446 mikron olmasi
gereken oOl¢tistindeki degisikliklerden meydana gelmektedir. Ekip beyin
firtinas1 yéntemiyle bu hatanin nereden olustugunu incelemeye
baslar. Bu incelemeler sonucu, gbu hatamin ham malzeme (nikel
alasimli) yapisindan olusan gerilimden kaynaklandigi anlasilir.
Malzemedeki bu gerilimin malzemeyi tedarik eden firmamn
hammalzemeyi olusturma sirasindaki hatadan olugmaktadir.
Malzemede gerilime neden olan diger etkenler ise g0yledir. Malzemeyi
isleme sirasinda yapilan kesim islemlerinin malzemeye stres verip
Olcistin’ degistirmesidir. Bu hatalan elimine etmek icin,

1. Malzemeyi tedarik edici firma (vendor) problem konusunda
bilgilendirildi ve uyanldai.
2. Process gozden gecirildi. Ve kesim sirasinda malzemeye stres

vermemek icin gerekli énlemler alindi.

Baslica Onlemler: Parca kesme sekli degistirildi. Parcay: tezgaha
baglama sekli degistirildi. Bunlar sonucunda problemin ¢6zGldGga
gortlmuastir. Boylece en ytiksek hataya sahip problem ¢6ztlmas ve
maliyet sifira indirgenmis oldu.

Operasyon 250 'nin Analizi:

Parca markalamasi:

Operasyon 250 parcalarin markalamas: yapilmaktadir. Parca
markalamas1 ile ilgili hatalar tim hatalarin %18. 8'ini
olusturmaktadir. Bu hata sonucu 5 ayda 744 $ kayip vardur.



Problemler:

1. Problem: Hata nedenleri analiznde yazilan par¢ca markasimn
daha sonra yapilan kumlama isleminin markay
sildigi gozlemlenmistir.

2. Problem: Yazilan markalamanin daha sonra yapilan kaplama
sonucu markanmn Gstina kaplamasi

3. Problem: Parcanin ‘markalamas: i¢in kullanilan hava
basincimin dastk oldugu goérilmis, bu nedenle
markalama silik yazilmstir.

Oziimler:
1- Kumlama sirasinda par¢a markas: yazili olan yer
maskelenmistir. (bantlanmistir)
2- Kaplamanin genisligi minumuma c¢ekildi.
3- Hava basing aletinin hava basmc artinildi.

Operasyon 160’ Analizi:

Plazma kaplama:

Problem kaplamanin dékiilmesi. Tiim hatalarin %18. 8'ini
olusturmaktadir. 5 yada 774$ kayip vardir. Analiz sonucunda bu
plazma kaplamanin dokiilme nedenleri bulunmustur. (Process’in
Ozelligi olarak kaplamanin 2 kath yapilmasi gerekmektedir.)

Problemler:

1. Kaplamanin 1. kati yapilirken kaplama malzemesini
puasktrten aletin gucunda su oldugu géralmastdr.

2. Kaplamadan once kaplanilacak boélgenin kaplama sartlarina
uygun temizlenmedigi ve gozle gérilmuiyecek yag partikilleri
oldugu godzlemlenmistir.

3. Kaplama bolgesinin tornada kesimi sirasinda kaplamanin
ucundan ufak malzemeler dokilmektedir.



Coziimler:

1. Ekip tyeleri yaptig1 incelemeler sonucu plazma puaskirten
uctaki sizdirmazhk lastiginin is gérmedigi goralmas ve bu kontrol
altina alinarak su karisma problemi ¢ézGlmusttr. (Lastik degistirildi,
kontrol altina alindi.)

2. Temizleme operatéra problem hakkinda uyarilms ve daha
etkin temizlemeye baslams, temizlenen bdlgenin elle temasi
Onlenmistir.

8. Torna igslemi sirasinda kaplama doékidlmesini engellemek icin
kesme yontemleri arastinimis ve uygun kesme yontemi bulunmustur.

Operasyon 230'un Analizi:

Kumlama Operasyonu:
Problem:

Cok kticik metal bilyalarla par¢a bonbardiman edilmektedir. Bu
bonbardiman ytksek basin¢h bir alet tarafindan yapilmaktadir.
Ancak bu kumlama islemi sirasinda par¢anin ytzeylerinde nokta
nokta paslanma (oksidasyon) gériilmektedir.

Parcanin paslanmayan bir malzemeden yapildig: bilinmektedir.
Malzemedeki bu paslanmanin nedenleri arastirihir. Ctinkt bu sartlar
altinda malzeme musgteriye satilamamaktadir. Bu durum istenmeyen
bir durumdur.

1.Coziim: Yapilan analizler ve arastirmalar sonucu
paslanmanin nedeninin ktg¢iik bilyalardaki pastan kaynaklandig: ve
bu pasin parcamn yuzeyinin bonbardiman:i sirasinda parcay:
paslandirdigi anlagilmistir. Kuguk bilyalan1 tedarik eden firma
problem hakkinda bilgilendirilmis ve bilya tiretme proseslerini
degistirmesi istenmistir. ’

2.Coziim: Makinada yukld depodaki tém bilyalar
degistirilmistir.



Operasyon 110’nun Analizj:
Delik Delme islemi:

Tam hatalarnin %5. 7'si bu problemden kaynaklanmaktadir. Bu
problem dolayisiyle sirketin kayb1 5 ayda 349$ dir. Baz1 delikler Eddy
Elektiriksel Current(akim)lan muayenesinde red olmaktadir.

O0ziim vollarn:

1. Arastirmalar sonucu, delik delme parametreleri
degistirilmistir.

2. Delik delmede kullamilan takimin kalitesi ve geometrisi
kontrol altina alindi.

3. Delik koselerini yuvarlatan kesme takimi kontrol altina
alindi.

4, Deligin kosesinde olan malzeme capaklarinmi alan operatér
uyarildi.

Calismalarin Sonuglari:

1. Kalite arttinldi.

2. Tam problemlerin %80’i ¢6ztildi. Parca basina 1. 8 olan hata
sayis1 0. 16’ya dasaralda. 5 ayda 108 parca uretilmistir.
Toplam hata sayis1 194°'tar. Parcalarin kontrolu sirasinda
bazisinda hata ¢iktifi bazisinda ise hata c¢ikmadig
gorilmastar. Improvement sonrasinda tretilen 19 parcadan
toplam 3 hata ¢ikmistir. 3/19 dan 0. 16'ya dasaralda.

3. a) imalat kayiplan saat olarak %80 azaltildi. Imalat sirasinda
kaliteden dogan hatalar i¢cin harcanan stre azaltilmistir. Tam
satiglarin  %3. 33'Gna olusturan hata maligyeti (Ocak-
Mayis)doneminde %0. 6'ya indirildi. Tim parca direkt isleme ve
hazirlama saatinin %4. 58’ini olusturan hatali Grinleri duzeltme
saati %2. 3'e dasaralmuistir.

4. Bunlar sonucunda atélye icindeki parca akis1 hizlandi.
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5.5.2 Tusas Motor Sanayiindeki Cember Uygulama Sonugclar::

Tusas motor sanaayinde uygulanan ¢ember ¢alismalar olumlu
sonuclar vermistir. Bu ¢cember cahismalan sonucunda imal edilen 88
parcanin Gretim streci (cycle time), 19. 69 haftadan 8 haftaya
dasarilmastir. Bdylece envanterde %30 oranminda bir azalma
saglanmistir.

Motor montaj zamam 16 haftadan 6 haftaya dasaralmastar.
Ayrica operasyonda c¢ikan problemlerin ¢ember calismalan sayesinde
%80’e yakin kismu ¢6ztlmastir. Boylece kalite arthirnimm saglanms,
imalat kayiplan azaltilmistir. Cember aktiviteleri sayesinde atdlye
icinde parca akisi hizlanmis, cahsanlarin problemlerden haberdar
olmasi ve problemleri ¢6zmek icin 6neri getirmeleri saglanmistir.

Orta kademe c¢alisanlan arasinda uygulanan ¢ember ¢alismalar:
ile enerji tasarrufu saglanmis, atik kagitlarin degerlendirilmesi gibi
oneriler uygulamaya konmustur. Bireyler kalite ¢cember ¢alismalarn
sayesinde islerini daha hizh, basit ve kendilerine giivenli bir sekilde
gerceklestirmeleri saglanmistir. Calisanlar cember faaliyetlerine aktif
olarak katilmakla, isletmeyi kendi igleriymis gibi sahiplenmeyi, ekip
calismasiyle igbirligi ve uyum ortamu icinde cahsmay: 6grenmislerdir.

5.6 ESKISEHIR ARCELIK BUZDOLABI FABRiKASINDAKI KALITE
. CEMBER CALISMALARI:

Arcelik’in Eskisehir Buzdolab:1 Fabrikasinda kalite ¢ember
calismalarina 1987 yilinda baslandi. Bu ¢alismalar 1990 yilina kadar
devam etti. 1990-1992 yillan rasinda ara verildi. 1992 yihinda ¢ember
calismalarina yeniden baslandi.

1992 yihindaki kalite cember ¢calismalarina Politiretan Dairesi ve
Mekanik imalat dairesinde baslandi. Bu cahsmalarin baslangicinda
. ustabasi seviyesindeki 19 kisiye liderlik egitimi yaptirildi. Bu egitim 1
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hafta kadar strda. Lider egitimi bittikten sonra pilot calismalara
baslandi. Pilot bdlge olarak, Politiretan dairesi ve mekanik imalat
dairesi secildi. 1992 yilinda stirekli is¢i sayis1 olan 850 kisiden,
gonillh olarak 50 kadar iggdren bu ¢calismalara katildi. 1994 yilinda
ise bu gonalli katiim oram %25'lere kadar artarak 250 kisi cember
egitimine katildi. Argelik’in hedefi bu isgéren katilim sayisinda artis
saglamaktir.

Gonulla olarak katilan Giyelerden ¢ember ¢alismalarinda basanh
olan iggorenlere “kalite cember sertifikas1” verildi. Hazirlik yih olarak
gecen 1992 yilinda toplam 3 tane kalite cember calismas: yapildi.
Ertesi y1l ise géonalla Gye sayisinda artis saglanmas: ve toplam 12
liderin liderlik yapmasiyle 22 sunus yapildi. Goénullt isgodrenler
imalat kalite gtivence ve bakim bélimlerinden c¢alismalara
katilmaktaydi.

5.6.1 Arcelik'te Kalite Cember Uyelerinin Egitimi:

i1k olarak kalite ¢emberlerinin tanimi, tarifi kalite ¢ember
calismalarinda udyelerden beklentiler, kalite ¢emberlerinin hangi
amagclarla yapildig: Gyelerin egitim ¢alismalarinda anlatilmaktadir.
Gonulla olarak katilan iggbérenlere bu tip bir Gye egitim verildikten
sonra ikinci olarak tyelere problem ¢6zme teknikleri &gretilir.
Problem ¢6zme tekniklerini sdyle sayabiliriz.

1- Beyin firtinasi yoluyle sorunlarnn tespiti

2- Sorunlann listelenmesi, oylama yapilmasi

3- En 6ncelikli ve 6nemli sorunla ilgili veri toplanmasi

4- Toplanan verilerden yararlanarak kontrol tablosunun
cizilmesi

B-Verilerin degerlendirilmesi ve hesaplanmasiyle Pareto
analizinin yapilmasi

6- Daha sonra neden-sonu¢ analizi yada bahk analizinin
yapilmasiyle gercek nedenin bulunmasi.
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Problemin nedenine ¢6zGm ic¢in kig¢Gk bir mamial parcasinin
imali gerekliyse bu parca imal edilir ve sunus sirasinda topluluga
gosterilir. Arcelik’'te bir kalite ¢cember sunusu yapabilmek icin gerekli
hazirhk ¢alismalann 100/150 adam/sa. stirmektedir. Japonya'da ise
bu c¢alismalann siiresi oldukca kisadir.

Isgorenlere veri toplamalan igin verilen stire simirh olmamakla
birlikte yaklasik 1 veya 2 ayhk bir stiredir. lsgorenler verileri biirodaki
mevcut kayitlarn arastirararak da bulabilirler. Daha sonra
topladiklar: verileri degerlendirerek hazirladiklan kontrol tablosu ve
pareto semasi ve neden-sonu¢ diyagramlan yardimiyle sorunun buaytik

kism veya timi ¢6ztilmeye calisilir.

5.6.2 Basanh Sunuslarda Verilen Kalite Cember Odiilleri:

Bir defa basanli sunus yapana : 1 Yevmiye
Iki bagarih sunus yapana : 1. 5-2 Yevmiye
Uc¢ basanl sunus yapana : 3 yevmiye

1 2 ve 3 basarih sunus yapanlara verilen 4ditle isletme
mudnrliigti 6dila denir. isletmenin verimliligini artiran ilging ve
basarh buluslar sunan sunuslara tst yurttme kuruluna goénderilir.
Ust yariitme kurulunca degerlendirilen bu sunuslara tist yiirtitme
kurulu 8dala verilir. Genel madarlak duzeyinde basarl olarak kabul
edilen sunuglara 30 ila 60 yevmiye 6dul verilir. Suana kadar yapilan
sunuslarda 385 isgérene 6dal verilmistir.

5.6.3 Kalite Cember Cahgmalanmn iggérenlere Yararlan:

Kalite ¢cember calismasina katilan isgdrenlerin iyi bir takim
calismas: yaptiklarn, karsihikli dayamisma ve igbirligi icinde
calistiklan goraldar. Bu takim ruhu isgodrenlerin motivasyonunu ve
gayretini artirir. Isgérenlerin iglerini kendi isleriymis gibi
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benimsemelerini saglar. isgérenler béylece ydnetime katilarak soz
sahibi olurlar. Kalite ¢cember ¢alismasi yapildiktan sonra yapilan
anket calismasinda sorulan cevaplayan iggérenlerden %100'G Grindn
50 puanin tizerinde aldiklan saptanmustir.

5.6.4 Kalite Cemberlerinin Yonetime Yararlarn:

Arcelik’'teki ¢cember rehberinin géraslerine gore, kalite cemberleri
isgérenlerin katihmcilik ruhunu gelistirir ve motive eder. Iggdrenlerin
ise sahip cikmasim saglar. Yonetim daima isgorenleri katilmalan
yoniinden tesvik etmektedir.

5.6.50 Kalite Cemberlerinin Organizasyona Yararlan:

Kalite cemberleri calisanlar aktif kilma, sorumluluk bilincinin
gelismesi motivasyonun ve verimliligin artinlmas: fabrikay: ve isini
isgoérene benimsetmek ac¢isindan yararhdir. Argelik’te su ana kadar
yapilan 40 sunustan %85'i basanh olmustur.

5.6.8 Kalite Ceuuber faaliyetierind etkileyen Probiemiler:
Zaman Yoklugu
Is yogunlugu
Eksik Motivasyon
Isgorenlerin Tahsil seviyesi

5.7 ARCELIK'TE CEMBER CALISMALARINA ORNEKLER:
5.7.1 GRUP YANKI CEMBER CALISMASI:

Konu:365-415 c¢ift kapili buzdolaplarinda buzdolabinin gévdesini
tasiyan alt sase tist sabitleyici elemamnin degistirilmesi.



Cemberin Sorunlan:

1- Buzdolabinin imalat hatas: dolayisiyle dis gdvdesinin ezik
olmasi
2- Buzdolabinin imalat hatasindan dtart dis gévdesinin ¢izik
olmasi
3- 365-415 modelinde buzdolabinin gdvdesinin tasiyan alt sase
ist sabitleyici elemanlarinin neden oldugu politiretanda
fazlalklar olmasi. Bu politiretan fazlahklar 2 sekilde ortaya
cikmaktadir.
a) Tamir esnasinda bu politiretan fazlaliklar olusur.
b) S6kiim esnasinda bu politiretan fazlaliklar-olugur.
4- Hurdalar :Hurdalar 2 sekilde ortaya ¢ikmaktadir.
a) GOvde Genis oldugunda
b) Kalip Ezigi Oldugunda

Imalattaki durum Haziran-Temmuz ve Agustos aylarinda
izlenerek bu 3 aydaki sorunlan igeren bir kontrol Tablosu hazirlanir.
Bu kontrol tablosunda toplam hata adedi, Toplam Hata/Toplam
Imalat adedi, daha sonra agirhikh hatalar hesaplanir.
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HAZIRAN |TEMMUZ 92 emzymcw 92|TEMMUZ 92| TOPLAM | TOPLAM mowrz(_ >Qwr=w AGIRLIKLI
SIRA NO | HATANIN TANIMI B-365 _ B-365 B-36 B-365 HATA HATAYA MALATA | FAKTOR HATA
LADEDI=989[ = 1575 1575 ADEDI ORANI ORANI
1 DIS GOVDE EZIK 6 9 13 18 46 14.3 0.36 4 184
2 DIS GOVDE EZIK 9 14 21 24 68 21.1 0.5 3 204
ALT VE UST TARAF
TUTUCULARINDAN 18 22 27 81 148 46
3 P.U. TASIK -1 1.1 5 740
(TAMIR)
ALT VE UST TARAF|
4  |FUTUCULARINDAN 7 9 12 19 47 14.6 0.3 7 329
P.0. TASIK
(SOKUM)
5 HURDALAR
A GOVDE GENIS 1 2 3 1 7 2.1 0.05 10 70
B KALIP EZIGt 1 1 2 1 5 1.5 0.03 10 50
TOPLAM
TOPLAM IMALET 42 57 8 144 321
ADEDI! = 12884




96

KONTROL TABLOSU

SIRA | HATANIN TANIMI|TOPLAM HATA [TAMIR SURESI h‘opuyvx TAMIR | TAMIR SURESININ
NO ADEDI AD/DK SURES{ TOPLAM TAMIR
(11scl (DK) SURESINE
ORANI %
1 TAMIR 148 13 1924 4.56
2 SOKOM 47 30 1410 3.44

TOPLAM 3334 DK

Kontrol Tablosundan da anlayacagimiz gibi,

Tamirden KaynaklananToplam Hata Adedi : 148
Soktmden Kaynaklanan Toplam Hata Adedi : 47
Tamir Yapan Isgéren Sayis1 : 13

Sokitm Yapan Igsgoren Sayis1 : 30

Tamir Stiresi 1924 dak.
Soktim Sdresi : 1410 dak.
Toplam Stire : 3334 dak.

Tamir Kaynakh Hatalar i¢cin Stre/Toplam Stre:1924/3334=57. 7
Sokiim Kaynaklhi Hatalar icin Stre /Toplam Siire:
1410/3334=42. 2

Tamirden kaynaklanan hatalar i¢in ayrilan stire toplam tamir
stresinin %57. 7’sini olustururken, séktiimden kaynaklanan hatalar
icin ayrlan stire toplam tamir stiresinin %42. 2’sini olusturmaktadir.



IS GUCU L_METOD |
DIKKATSIZLIK ALT EVA UST TARAF
EVA TUTUCU TIRNAK
MESAFES! YETERSIZ
[3e5-a15 ciFr
KAPILI -
=== | GOVDELERDE i
KALIPLARDA EVA TUTUCU GOVDE T. VE
KANALLARININ PO ILE SOKU|
DOLU OLMASI
EVA TUTUCU DELIKLERININ GR! EVA TUTUCULARININ
HATALI OLMASI YAP! OLARAK HATALI OLMASI

|_MALZEME _|

Kontrol tablosundaki hata adetleri dikkate alinarak pareto
Semasi hazirlanir.

HATA ADEDI
160 T 46.11%

140
120 L

100 1

80 + 148 21.18%

14.64% 14.33%

40 4

47 46
20 T 3.74%

1 2 3 4 5 6 7 SIRA N(

)

1- Alt sase sabitleyicilerinde politretan fazlaliklan (tamir)

2- Buzdolabinin imalat hatasi dolayisiyle dis goévdesinin ¢izik
olmasi

3- Alt sase sabitleyicisinde politiretan fazlaliklan (s6kiim)

4- Buzdolabimn dis gévdesinin ezik olmas:

5- Hurdalar

a) Govde genisliginden kaynaklanan

b) Kalip eziginden Kaynaklanan



SURE (DK.)
2000 . 57.71%

1800 <4
1600 +
1400 4
1200 1
1000 4
800 4
600 1
400 1

42.29%

1924 1410

L
¥

]
1 2 3 4 5 6 7 SIRA NQ

1- Alt sase sabitleyicilerende politiretan fazlahklari(tamir)
2- Alt sase sabitleyicilerinde politirtan fazlaliklar (12 cm. den
bayik s6kiim) s

HATA
800 .

700 4
600
500 &+
400 4 | 740
300 4
200 + 329
100 1 204 184

0

120

s i 3 i 3 'y
¥ ¥ L L4 L ¥

{
1 2 3 4 5 6 7 SIRANO

Grup Yanki'min Onerileri:

1- 365-415 cift kapih buzdolabinda alt sase {ist sabitleyici yerine
90 derece ¢evirmeli sabitleyicinin kullamilmas:

2- I¢ govde sabitleyici eleman deliklerinin dl¢isiine uygun olarak
gelmesi

3- Kullanilan sabitleyici baglanti elemanlarinin yapisina uygun
olarak gelmesi.(Yap: olarak sert gelenler ¢atliyor.)



Grup Yanki'nin Kazanglari:

1- Kalite ytkselecektir.

2- Tamir ve sé6kiimler minumuma inecektir.

3- Geri donis oram azalacaktir.

4- Maliyetler dasecektir.

5- Zaman kaybi azalacaktir.

Eski sabitleyici baglanti eleman: takma stiresi=0. 217 dak.
Yeni sabitleyici béglann eleman: takma stiresi=0. 090 dak.
Kazanilan Sire:0. 217dak.

6- Sabitleyici elemam takma islemi kolaylasacaktir.

7- I¢ gévde hazirlamada 4 eleman yerine 3 eleman ¢alisacaktir.

5.8 GRUP GELISIM'IN KALITE CEMBER CALISMALARI:

Boyahaneye boyanmak tizere gelen parcalar iki 6nemli prosesten
gecer. Birincisi ytizey temizligi ve fosfatlama, islemi (Boya 6ncesi
hazirlik) ve ikincisi boya islemi.

Parcalar bir aski dzerine takilarak bir ttinel seklinde olan
sirasiyle yag alma banyolari, durulama banyosu, aktivasyon, fosfat,
pasivasyon, demineralize (6zel yumusatilmis suyla yikandiktan sonra)
parca kurusun diye 130 dereceyi gecmeyecek sekilde isitiymis bir
firrndan gecirilir.

Firindan ¢iktifinda, kurumus ve fosfat kaplanmis olan parca
direkt olarak boyama kabinine girer. Boyama kabini 6 sagda 6 solda
olmak tizere diline hareketli 12 tabancadan olusur. Bu tabancalardan
paskurtilen boyalarla parca boyanir. Boyama islemi elektrostatik
olarak yapilir. Boyanacak parc¢a eksi yilikli boya taneciklerini arti
yuakla gibi distinmek mumkandiar. Boyo tabancalarindan
puskdurtilen elektrik ytklad boya tanecikleri boyanacak parganin
tizerine homojen bir gsekilde yapisir. Ve bu sekilde pisirme finnina
girer. 180 °C de 20 dakika firinda pisirildikten sonra boyama islemi
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bitmis olur. Boyanin parca Gzerinde homojen dagilimi 1-yliksek
gerilim (boya zerreciklerini elektrikle ytikleme isi) 2-boya emme (boya
tanburdan) 3-ptaskiirtme havalan ve bunlarnn dengeleriyle de ilgilidir.
Boya hortumlarinda ve boyalh emip puskiirten parcalarda meydana
gelebilecek degisiklikler boyanin homojen dagilimini bozar. (Boya
taneciklerini boya hortumu ve aparatlan tikamasma ve delinmesine

neden olur).

Teflon: Elektriksel olan iletkenligi olmayan tornada islenmis bir
malzeme. Plastige benzer, sert.

Sorunlar:

1- Boyada toz problemi
2- Tezgah seviyesi panellerde ezik-¢izik problemi
3- Boya yigilmasi
4- Panel boyahane stok nakil bandinda kopma
5- Fosfat banyolarinda kagtk parcalarin dokdalmesi
6- Toz boya tabancalarinda elektrik voltajimin ytkselip alcalmasi
7- Model dontslerinde asin boyal stok kalmasi
8- Troylerden kurum ddktilmesi
9- Boya tabaka kalinhklarindaki dengesizlik
10- Ara bdlme,6n alt, 6n Gst sa¢ nakil sorunu
11- 190 model kapilann sulu gelmesi

Yapilan degerlendirme sonucunda 11 tane sorun belirlenmis
oylama sonucunda ise bu sorunlardan 9. sorun en ytksek oy oram ile
en yuksek oy oramm almistir.

Boya Tabaka Kalinhklarindaki Dengesizlik Sorunu:
Malzeme Gzerindeki boyanin tabaka kalinlifi mikron cinsinden

Olcilmektedir. 22.11.93 tarihinden 4.12.93 tarihine kadar
mamullerden ahnan érneklemler yardimiyle minimum ve maximum
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boya tabaka kalhinhiklar tespit edilmigtir. 12 ganlik gézlemler-sonucu
elde edilen bu minumum ve maximum sayilarin ortalamas: ahmir.

Ornegin, 22.11.93 tarihinde alinan 6rnekleme gére minumum
boya kalinhg 49 mikron maximum boya kalinhg 79 mikrondur.
49+79/2=64 mikron ortalama boya film kalinhi) 64 mikron olarak
belirlenmistir. Diger 6rneklem degerlerinin kontrol tablosundan
izleyebiliriz.

Tablo: Grub gelisimin kontrol tablosu

ESKI TiP TEFLONLARA BOYA FiLM KALINLIKLARI
KONTROL TABLOSU
TARIH Mll'i,BOYI(’;'1 r}%ﬁ(}AUNUGI MAX'BOY(APJH %MKMNUGI ORI‘ALAMA.B(S&’I?.RSIBI;)M KALINLIG!
22.11.1993 _49 79 64
23.11.1993 59 ‘ 71 65
24.11.1993 57 75 66
25.11.1993 49 82 65
26.11.1993 _62 83 72
27.11.1993 63 85 74
29.11.1993 65 100 82
30.11.1993 59 71 65
01.12.1993 57 85 71
02.12.1993 61 86 73
03.12.1993 51 78 64
04.12.1993 51 75 63
ORTALAMA BOYA FILM KALINLIGI : 68.66 m
Bkz. EK: A1, EK A2, EK A3, EK A4, EKAS5

Grup Gelisimin Onerileri:

1- Yeni tip teflon modelinin kullanimina devam edilmelidir.

2- Toz boya tabancalar1 6mrini doldurdugu zaman tabancalar
arasinda yuksek gerilim(elektrik voltaj) farklihklar:
olmaktadir. Bu da boyada dengesiz tutunmalar yaratmaktadir.
Toz boya tabancalarimin yenilenmesi uygun olacaktir.

Bkz. EK A6, EK A7
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Kazanglar:

1- Boyal yiizey tizerinde boya tabaka kalinhklarinda homojenlik
saglanmstir.

2- Boya tabaka kalinhgimin yiiksek olusunda kaynaklanan
purtzienme azaltilmstir.

8- Teflon degistirme nedeniyle tesisin durmas: azaltilmisg, tesisin
verimliligini artirrmstir.

4- Kabin ici boya geri donis oram dastralmastar.

B- Boya geri doniis oranina bagh olarak filtrelerin ve toz boya
eleginin yGka azaltilmistir.

6- Teflon sarfiyat: azaltilmms, verilere gore ortalama 1900 adet/yil
olan teflon sarfiyati 620 adet/y1l olarak sarfedilecegi
dasunialduginden wyilhk 1280 adet teflon tasarrufu
saflanacaktir.

7- 1280 x 50000 = 64000000 tl. teflon sarfiyatinda kazang
olacaktir,

8- Toz boya sarfiyati azalmistir. Boya tabaka kalinliklarinda
%12.13 bir iyilesme oldugunda buzdolab: basina ortalama
600 gr. /dolab toz boya kullanilmistir. Bu da 72 gr. /dolab toz
boya tasarrufunu saglayacaktir. Bkz. EK A8

Kalite cemberleriyle iigili olarak Arcelik'te Cahsan Igcilerin Goriigleri:

—"Kalite cember aktivitelerine katilmak benim i¢in ve ¢ahsma
arkadaslanm icin cok faydah oldu. Cahstifimiz igyerinde simdiye
kadar yaptifimiz hatalan tekrarlamamay! ve sorunlara yeni ¢6zam
yollart bulmay1 6grendik.”

—"Kalite cember aktiviteliri kaliteli ve ucuza Gretim yapmak i¢in
cok iyi ve verimli bir faaliyettir.”

—'Kalite cemberleri Grindeki hatlan azaltmak, verimliligi
arttirmak icin yapilan ve ‘verimlilikte artis saglayan faydali bir
calismadir.”
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—"Kalite ¢emberleri is¢i-igsveren arasinda uyumlu bir atmosfer
saglamak, etkin bir haberlesme ortami yaratmak, kaliteli ve disik
maliyetli mamuller Giretmek ve mutlu tiiketiciler olusturmak amaciyle
yapilir.”

—"Kalite cemberleri, buzdolabinin i¢ ve dis aksaminda
cikabilecek arizalan 6nlemeye c¢alisan, trindn maliyetini %100Gn
altina indirmeye calisan faydah ve verimli bir aktivitedir.”

—"Kalite cemberleri Gretmis oldugumuz mamulleri tek kademede
ve dikkatli, hatasiz Gretmemizi saglar.”

“Fabrikada c¢ahsan muhendis ve ydnetici kadrosu olsa da, bir
konuda c¢ikabilecek olan problemleri en iyi o isle ugrasan isgdren
bilir. Bu nedenle génilla igsgérenlerden olusan ¢cemberlerde, isgdrenler
birbirleriyle bilgi aligverisinde bulunur, bdylece kendilerine olan
gavenleri artar.”

—"Kalite ¢emberleri aym is UGzerinde calisan isgorenlerin
biraraya gelerek veri toplamak ve daha kisa zamanda, daha ¢ok ve iyi
dretim yapabilmek i¢in olusturduklan gruplardir.”

—"Kalite cemberleri arkadaslarimizla isteki sorunlara daha
bilin¢li yaklagsmamiz: ve daha iyi calismamizi saglamaktadir.”

—"Kalite ¢ember egitimine katildigim 6 giin boyunca hem bilgimi
artirdim, hemde yo6neticilerime yeni oneriler sunma imkanim sahip
oldum.”

—"Yaptigimiz arunleri daha kaliteli ve daha ekonomik bir fiyata
mal edebilmek icin kalite ¢emberleri yapilir. Boylece daha kaliteli
trGnler Greterek miisteri memnuniyeti artar bu da satislann da

artirilmasi yéontnden etkili olur.”



6.SONUC VE ONERILER:

Japonya giinimuzde diinya pazarlarina sundugu Nikon,
Sony ve Toyata gibi markalarla trettigi tirtinleriyle ytiksek kalite ve
dayanmikhligin simgesi haline gelmistir. Japon mucizesi olarak
adlandinlan bu basar ytiksek kalite ve verimlilikle ilgilidir. Japon
insaninin ulusal karakteri, geleneksel degerleri ve karakteristik

yapisl, sirketlerinin yénetim biciminin bu basarnda pay: vardir.

Japon mucizesinin gerceklesmesindeki bir diger faktor ise
Japon sirketlerinde basariyle uygulanan kalite kontrol ¢cemberleri
ve tam zamaninda kontrol sistemleridir. Ozellikle kalite cemberleri
uygulamasi, insan potansiyelini harekete geciren katilimciligi ve
motivasyonu artiran yararli bir calismadir. Japonlar, kalite
cemberlerini uygulamakla, isgdéreni pasif, sadece kendine sdéyleneni
yapabilen bir insan olmaktan cikarip, aktif, katilimci, yaratici,
distinen ve disiindiigiini onerilerle ifade edebilen bir birey olarak

verdikleri 6nemi belirtmislerdir.

Japonlar bu Japon mucizesini gerceklestirirken
hikitmetiyle, isvereniyle, iscileriyle birlikte kalitenin
yukseltilmesini bir milli politika olarak benimseyerek caba
harcamislardir. Diinyanin pekcok baska tilkesinde de uygulanan ve
olumlu sonugclar alinan kalite cemberleri uygulamasi, Turkiye'de de
ulke capinda yayginlastirilmalidir. Kalite c¢emberleri isbirligive

dayamismaya dayal1 bir ekip calismasidir.
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Kalite cemberlerinin bir kurulusta basarili olarak
uygulanabilmesi i¢in st ydnetimin bu konuyu iyi bilmesi,
inanmas1 ve desteklemesi gerekir. Ust kademe yoneticileri, ekip
calismasina 6nem veren isgérenlerin getirdikleri onerileri tesvik
eden ve destekleyen, onlara.sorumluluk veren bir diistinceye sahip
olmalidir. Basarili bir ¢cember calismasinin olusturulmasinda,
isgorenlerce yeterli katihmin saglanmasinda yonetim tarafindan
izlenen politikalarin da btytk 6nemi vardir. Yonetimce izlenen
politika isgérene kalite cember konusunu sevdiren, destekleyici ve
tesvik edici bir politika olmalhidir.

Cember toplantilarinda yo6netimin ve orta kademe
yoneticilerin tutumu ve tavrnn da ekip calismalarinin basarisi
acisindan énemlidir. Isgérenler ydnetime sunuslarimi yaparken,
yonetim ve orta kademe yoneticiler sunusu yapan isgérenleri
elestirmektten kacinmal, isgérenleri tesvik edici ve destekleyici bir
tutum izlemelidir. Bodylece isgérenler fikirlerini sdylemekten
cekinmeyecek, ybneticilere duyduklar: given artacak, calistiga yeri
kendi isyeriymis gibi benimseyecektir. Belirli bir siire sonra
isgbrenler cembere katilmaktan biiyiikk bir memnununluk
duyacak,problemlere getirdigi onerilerin uygulanarak sonuclarnn
alinmasindan gurur duyacaktir.

Kalite c¢ember uygulamalarinin basariya ulasmasinda
isgorenlere gerekli egitimin verilmesi, tesvik edici ve destekleyici
bir politika izlenmesi konusunda yoOneticilere 6nemli gorevler
dismektedir. Bu uygulamalardan ancak uzun dénemde basaril

sonuglar alinabilecegi unutulmamaldir.
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