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ONSOZ

Diinya ekonomisindeki hizh globallesme, diinyanmn gittikge tek pazar haline gelmesine
neden olmaktadir. Burada globallesmeden bahsederken koruma duvarlarmn digy,
tilkelerin glimriik oranlarmi indirildifi veya ortak pazar olugumlan ile tamamen kaldurildig,
K:banm sermz:{xlrreleﬁn tegvik edildigi tek ve hizla tek pazar haline gelmekte olan bir dﬁngla

stedilmektedir. I¢ ve dig tiim pazarlardaki bu serbestlesme her alanda biiyik bir
rekabetin dya§amnasma neden olmaktadwr. “Miisteri savaglan” deyimini kullandiracak
kadar siddeth olan bu yokedici rekabet firmalari kalite, maliyet ve termin konusunda
birbirlerine tistiintiik kurmaya yoneltmektedir.

Bugiiniin ve yarmm diinyasmda ayakta kalmak, diinya Bazarlannda varlik gostermek
isteyen firmalar agismdan “Kalite Gjivencest Sistemi’kurulmas: ve felsefelerinin
benimsenmesinin hayati onemi vardu, Uretim siirecinin 6ncesinden baglayip pazarlama
siirecinin sonrasma kadar uzanan bir zncir iginde firmanin belli standargara {ir{iniin
kalitesinin tiim siireg boyunca giivenceye alarak miigteri memnuniyetinin saglanmasi
amaglanir, Bu anlayin benimsemeyen firmalar ise ancak kendi pazarmda iiriinlerini
satabilecekler, daha sonra gerileyen rekabet giicleri ile kendi pazarlarmda bile ayakta
duramaz hale geleceklerdir.

Bagarih bir “Kalite Giivencesi Sistemi” sayesinde yiiksek kaliteli iiriinle beraber firmalar;
iiretim ve stok maliyetlerinde azalma, verimlilik ve karhlikta artis, tiriiniin kalite diizeyinde
stirekli geligim, tam zamaninda diretim sistemi ve oldukca uzun bir siireg olan “Toplam
Kalite” igin bir temel olugturma gibi kazanglar elde edeceklerdir

Bir kimya tesisinde kalite giivencesi sisteminin kurulmas: ve bu sistemin Tirk Hoechst
firmasmm tarim ilaglan fabrikasmda uygulama gahgmalarmmn anlatildiz bu tezimin
hazirlanmasmda Oneri ve yar la btlljvru.k katkilar1 olan fabrika miidiiriimiiz Saym
Sadun Ovah, degerli hocam Saym Prof. Dr. Sitki Gozlii ve damgman hocam Dog. Dr.
Semra Durmugoglu’na tegekiir ederim.

Haziran 1997 Zeki Y oriir
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OZET

Bu ¢ahgmada, genel olarak kalitenin tarifi yapilarak, kalite ve kalite ile ilgili kavramlar
anlatilmaktadir. Giiniimiizdeki yogun rekabet ortammda ayakta kalan ve bagaril olabilen
firmalarm hepsinin ortak dzellikleriin Toplam Kalite Yonetim felsefesini ve onun getirdigi
yaklagimlan1 benimsemis olmalarmm alti gizilerek, Toplam Kalite Yénetimi’nin sadece
tiriin ve hizmet kalitesi ile ilgili olmayip, verimlilif1 ve dolayisiyla rekabﬁtaﬁﬁcﬁnﬁ artiran,
gagglas bir yonetim tarza oldugu vur, aya ¢ . Toplam te Yonetimini

enimsemeyen , triinlerinin veya hizmetlerinin esini artimak isteselerde, er
veya geg yiiksek maliyet ve rekabet edememe sorunuyla kars1 kargtya kalacaklardar.

Konunun devammda, Kalite kontrolun gesitli tiretim modellerle ilgili uy. alar bir
geligim sirasma gore anla . Kalite Kontrol uygulamalari, klasik kalite kontrol
anlayigmm gesitli tiretim modellerinde uygulanmasmdan, Toplam Kalite Kontrol’e kadar
uzanan bir gehgim siireci iginde incelenmektedir.

Bu agamada kalite konusunda 6zel bir yeri olan ve ugulamalariya bu konuda bir devrim
ia an Japonlarm kalite yaklagimlan degerlendirilmis ve bagarilarmin nedenleri irdelenerek,

alite konusundaki katkilani anlatdmgtir. Japon tarz t?lplam kalite kontrol olarak tarif
edilebilen ve tamamen kendilerine 6zgii uygulamalan ile Jaﬁfnlar, kaliteli trtinleri ile
dg]}]'a pazarlarmda tartismasiz rekabet ustugi,u igi kurmalari, kalitenin firmalar agismdan ne
denli 6neme sahip oldugunun gostergesidir.

Ayrica kalite ¢aligmalarmda kaliteye ait maliyetler incelenerek, kalite maliyetlerinin,
isffcgnenjn genel maliyetlerindeki oranmin, kalite ¢aligmalar: ile nasil azalabilecegi ve bu
¢aligmalarm maliyetlerinin ise ne oranda yiikselebilecegi irdelenmektedir.

Béliim 2'de firmalarm, i¢ ve dig pazarlardaki yokedici rekabete ayak uydurabilmeleri ve
yarmlara ulagabilmeleri i¢in, gerekli olan etkin bir “Kalite Giivencesi Sistemi”’nin kurulma
agamalari, Toplam Kalite Kontrolun felsefesi ve bununla ilgili kavramlari, 6geleri ile
uygulama yéntemleri detayh sekilde anlatiimaktadar.

Béliim 3'de, Kalite giivence sistemleri ve ISO 9000 ile ilgili kavramlar, kalite giivence

sisteminin uy asmda k gilan zorluklar belirtilerek, ISO 9000 Kalite Giivence

Sistemi ile ilgili konular iglenmektedir. Bu konularm 6ziinde, giiniimiizde etkin bir “Kalite

Giivencesi Sistemi” kuramamis firmalarm firiinlerinin kalitelerinin tesadiiflere kalacag,

bunun bedelini, pazar paylarmm azalmas: ile veya daha agm bir sekilde ddeyebilecegi

ggegi ve bﬁyiﬁdﬁklerine bakilmaksizm firmalarm kendilerine 6zgii etkin bir Kalite
livence sistemi kurmalarmm onemi anlatiimaktadar.

Bolim 4'te ise Kalite Giivence Sistemine ait uygulama olarak kiigiik dlgekli bir kimya
sanayi igletmesinin kalite sistemi incelenmistir.  Igletmenin kalite sistemine ait
noksanhklarm tegpitine ve bu noksanhiklarm giderilmesine yonelik oneriler olelﬁturulmag'a
% . S6z konusu incelemeler, isletmede {iriin eli§tirme ve hizmetle ilgili bir
aaltyet olmadigy i¢in ISO 9002 Kalite Giivence Standarﬁannm sertifikalamaya esas 18
unsuruna gore yapilougtir. Inceleme ve degerlendirme g¢ahgmalarinda, igletme bolim

rumlularm kat1111)m1 sa%lxmarak yapilan tespitlerin miimkiin oldugunca tekrardan
kagmilarak detayh veyerinde olmas sa; aya caligilmaktadur,

Yapilan ¢ alar sonunda sorunlar belli bagh iki noktada yogunlagmaktadr, Bunlar; st
onetimin kalite konusundaki yaklagimi ve (i'ahsanlann ?me cksikliidir.  Kalite
onusundaki bu sorunlar gergekte sadece incelemenin yapildig ;]q}etmeye ait sorunlar

olmayip, toplumumuzun temel sorunu oldugu gergegide unutulmamahdar.



SUMMARY

THE EXAMINATION AND EVOLUTION OF A QUALITY ASSURANCE SYSTEM
FROM A SMALL-SCALE CHEMICAL INDUSTRY PLANT

In the first section, it is mentioned the importance of Total Quality, in our world the result
of the fast-gomﬁ globalization day-bly-day. The companies to be endure and to compete
with each and change is that the world is come to an one-market, and the clearest result of
globalization is the competition getting hardly other they have to appropriate the
philosophy of Total Quality (T.Q.)

ISO 9000 and Total Quality Management supplement each other. A successful Total
Quality Management effort will have a gualig system that is similar to the ISO 9000
g}llality system. Therefore, a corporation that has successful woven Total Quali

anagement into the fabric of its business should need only minor changes to meet IS
9000 registration requirements.

Although ISO 9000 and Total Quality Management supplement and support each other,
thegr have different objectives, evaluation and improvement ]{)rocesses and management
and success goals. It 1s essential to understand both approaches and their relationship to
ea](]:ll; ot}ller to ensure that both are applied appropriately so that their benefits can be
achieved.

A quality system is designed to ensure the continued repeatability of a set of product and
semlcie characteristics that have been explicitly or implicitly agreed to by a customer and a
supplier.

It has been examined the (}ﬁahty and the main concepts that constitute the quality, and it is
mentioned the factors of the effects on quality that is used in the daily life. It has been
tried to mention that many factors by come together how and in which proportion they
determined the formation of quality. To catch, to prevent and to improve the level of
quality with a continual developing system, the chances from the quality control on the last
product to total quality is to be considered. It is examined why the firms that appropriate
and approach the philosophy of Total Qualt:?' have to deal with crisis and loosing market
share problems. It is mentioned that Total Quality is related to not only product and
service ];Iuahty but also on contemporary management philosophy and management
approach.

The main condition to be compete is to develop, design, manufacture, inspect, market and
service products that will satisfy the customers at the time of purchase and give them
satisfaction for a long time after purchase. At the time where the needs are fulfilled the
Quality-Price-Time conditions have to be considered perfectly in the sense of customer
satisfaction’s. But one should realise that by satlsfymiﬂns conditions the quality costs
should also be examined carefully, because by reaching gEh quality it is important to keep
in mind that the costs of quality working should not be higher than the incomes.

It is explained, by using current diagram’s the methods of quality control in the various
processing systems how comprehension of Total Quality Control 1s apghed to the general
of a process beginning from the Artisan Production Model until today’s. Quality system
have exited throughout history and have evolved and matured over time. They have
changed because of industrial development and the development of new quality techniques
and ideas. The four quality system (artisan, inspection, statistical process control, and
quality assurance) still exist today. The number of systems in use has increased and
broadened with each advancement. A disturbing fact, however, is the number of early
inspection systems still in operation. Even though it is arguable how adequately some of
these systems meet their objectives, they all have the same objectives:



e To achieve and sustain the quality of product or service
e To give management confidence that quality is being met

e To give the customer confidence that consistency is being delivered in the product or
service

Among this approaches the Japan perceptiveness about quality, which has made a big
revolution in quality, will be considered separately. By explaming the key to Japanese
practice, it is analysed how the philosophy of Japans quality is directed.

The Japans have bend contemporary on %uahty control after a long time than does USA
and Europe. It is mentioned that they have adapted The Total Quality to themselves
which can be also called Quality Control Circles and with this they improved continual the
uality level. The concepts of total quaJitgr control in Japan were ori%na]ly introduced by
e American Consultant Dr. Deming. and Joseph Juran in 1950’s. With their help Japan
become a successful applier of quality circles. It is tried to explain the practice conditions
that are used by Japans.

There are major reasons underlying Japan’s success. Japanese style of total quality control
applications involves; élua]ity control on the whole firm, statistical quality control training,
to determine the needs of customer, employee training, application and importance for
total quality of statistical quality control, quality control circle in the organisation to be
able to be a successful manufacturer and interest of top management towards the matter.

To apply the total quality control only on production process will block the success on
quality. Main success can only be reached if workers and supervisors have the primary
responsibility for quality and if (Iluahty circles is voluntary for all the employees, which is a
characteristics of quality circles. ~Other characteristics that effects the success of
implementation of quality circles are; quality circle members cooperage together while
they were solving problems in a systematic way and quality circles help supervisors and
workers to develop their problem solving skills and their abilities.

Process control, a classic statistical quality control concept of checking quality as the
process continues and stopping the process if it goes out of control will provide to detect
even to correct errors, if any exists, by the production stage and it will prevent error to
pass to the next stages.

To determine the needs of customers, can be possible with market researches and
customer visits, According to the determined needs product design and development
should be produced according to economic possibilities.

With quality Control Circles every employee has primary responsibility for quality.
Accorging this, members in the circles are put forward t]g;yll’ ideas , then they identify,
analyse and solve their work problems. This has also an importance on the self-confidence
of the workers. The main target here is, with the precipitation of the employee, to build a
perfect quality control system. Because of quality control circles it could be possible to
produce high-quality products and beside this, decreasing in costs, increase in productivity,

isposal in using energy and eqm;[%ment? increase in the productivity from workers, work

ety and employee health and other utilities of quality control circles are explained.

Employee and personnel training is an important factor for the success of implementation
of quality circles in industry. It is always possible to procuring equipment’s and modern
machines, to constitute the best systems, but it is more important to train the employee and
ersonnel which will complete the two factors. )
efore the establishment of the Japan quality system in the year 1949 the J%pm employers
and technical staff are trained with seminar, literature and forms and the foundation was
built in this way earlier.



In the second section it is examined Total Quality and Total Quality Management. There
are many definitions of Total Quality Management, but the following definition explains it
well : Total Quality Management is a management philosophy that builds customer -driven
learning or organisations dedicated to total customer satisfaction with continuous
improvement in the effectiveness and efficiency of the organisation and its processes. Thi
definition describes Total Quality Management in a nonprescriptive way with a vision to
provide total customer satisfaction through continuous improvement.

To follow this philosophy, management must develop in a management system. Total
Quality Management system run in a quality cycle system. In this system must be driven
to have a mind set leads to concentration on value-added activity directed at total
customer satisfaction. Other things being equal, the better the system functions, the more
the company’s profit and market share will grow.

A successful Total Quality Management system weaves these principles into the fabric of
the business. Total Quality Management, like a house, rquI\n/I'reS continual care and upkeeﬁ
to remain viable. Therefore , a “%ouse of Total Quality Management ” is one in whic
each function continuously mmproves the effectiveness and efficiency of its processes,
based on customers’ needs and expectations. The foundation is education, and
management is the roof Each function works to improve the key work or business
processes that move toward the goal of achieving world-class performance. For example,
development improves processes, such as design cycle time and design quali
:manufacturing improves manufacturing process, such as implementing jut-in time and se
directed work teams; and order processing.

The quality assurance systems to form the steps to reach to Total Quality Control, which
takes a lon%ggle. By assembling the quality assurance system it is mentioned Deming’s
14 topics. This 14 principle is important in the sense of foundation of a Quality Assurance
system and principles.

Ina 1f)rocess the applications of Quah?r Assurance systems which subjects in how ways
they form control points are mentioned. The factors that effects product quality, control
of input, measurement and control equipment’s, other process ringing, product and process
control methods (procedures and instructions, statistical methods etc.) product J)roperties,
process properties, environmental tﬂroperl:ies are determined by taking this under control
and it is provided the assurance of the product quality. This factors are very different from
the other sectors for the chemical industry.

Visible, measurable %uahty is implemented through ear to understand charts and d]airams
that help workers and managers informed about quality. Line-stop authority in the hands
of workers in order to implement the insistence on compliance. In capital intensive
processes, devices detect lﬂoor guality and stop the process automatically. Self-correction
of errors is the responsibility of each employee who must rework bad items, usually after
regular working hours.

In the third section, it is exiplained ity Assurance Systems and ISO 9000 Quality
Assurance Systems and the elements of these system. The ISO 9000 standards define the
requirements of a prevention-based quality assurance system. If the system is adhered to
the sup})lier will always produce and deliver a predictable product or service. ISO 9000 is
a set of primary standards : three address specific ?Suahty systems (ISO 9001, ISO 9002,
ISO 9003) and two are guidelines (ISO 9000 AND ISO 9004).

e ISO 9000 - A dilrlide]me for the selection and use of quality management and quality
assurance standards

e ISO 9001 - A model for the assurance of quality systems for design and development,
production, installation, and servicing



¢ ISO 9002- A model for the assurance of quality systems for production and installation
o ISO 9003 - A model for the assurance of quality systems for final inspection and test
o ISO 9004 - Guidelines for quality management and quality system elements

ISO 9001 has a scope that covers all elements of ISO 9002 and ISO 9003. The ISO 9001
standard requires a documented quality system that is built an a three-tier set of
documents.  Although the three levels are equal in evaluatindg compliance, the quality
manual is the most important because the sugp]ier’s procedures and instructions are
derived from it. The manual is a management document in which the quality policy and
objectives to which the supplier is committed are documented. The manual describes the
authority, responsibilities, empowermentand interrelation of all personnel in charge of
implementing the policy. Therefore, it is the guide that defines what will be done and how
it will be done. The standards does not exphcitly require a formal, documented manual,
but it specifies the manual’s requirements in great detail an strongly recommends one.

From the quality manual, procedures are developed for each system element. these
procedures are interdepartmental. Ideally, they should be developed under the leadership
of the organisation responsible for the element and agreed to by all dependent and
interrelated departments since the scope of the procedures is organizationwide.

The foundation of quality assurance system has got a hierarchical character. This
hierarchical system includes quality politics of products, procedures and work-instructions.
The politic of the firm is determined by the top-management and the applicators of this
politics are from top to bottom. New suggestions about the process are suggested by
workers to the management. This is a feed-back for the process that helps to ensure
continual implementation of the process.

Ina grocess the applications of Quah? Assurance systems which subjects in how ways
they form control points are mentioned. The factors that effects product quality, control
of input, measurement and control equipment’s, other process rigging, product and process
control methods (procedures and instructions, statistical methods etc.) product properties,
process properties, environmental properties are determined by taking this under control
and it is provided the assurance of the product quality. This factors are very different from
the other sectors for the chemical industry.

In the fourth section, it is explained the examination and evolution of a quality assurance
stem from a small-scale chemical plant and the elements of the Quality Assurance
ystems and how this system is applied to these plant. This plant consist a current Quality
Assurance System. This Quality ance System of the plant is examined and detailed
on the basis of ISO 9000 Quality Assurance System. ISO 9002 standards is appropriate
for these plant, because there are not design and development, and servicing elements of
ISO 9000 Quality Assurance System in activities of these plant.

By establishing a Quality Assurance System a whole support and joining of the top
management, the determination of customer needs, ﬁrqduct design according customer
needs, methods which will provide systems continuously improvement all this peculiarity’s
are important. Beside this it is mentioned about the traming of employees, the importance
of supporting the studies with entries and the preparation of a quality hand-book.

First of all, the con&panlsjl “Hoechst” and it’s division “Agricultural pesticides production
plant” is introduced. Hoechst, is the one of the giants of the world 166.000
employees and its centre is in Frankfurt

Hoechst is active in the fields of chemistry, textile and pesticides production, seeds
production, dye production.



Agricultural pesticides plant is founded in Qmer]i/lstanbu], on an area of 100,000 m>
Normally 40 employed, for the higher capacity usage rates with temporary workers 120
employees are employed.

In the plant, liquid and granulated pesticides are formulated and encapsulated. There is
only one filling and encapsulating production band. Before we study the quality system,
some characteristics of the plant (resulting from the sector requirements) should be
discussed.

The most important one’s are:

1. Difficulty in employing temporary workers for faster production period.

2. For these periods (between 3 months April and June) 70 percent of the total production
in a year is implemented.

3. Worker wages are 60 percent higher than sectors averages.
4, Depositing costs are higher due to the reasons caused by raw materials and products.

5. Contagious diseases that occur unexpectedly, causes faster production and
transportation.

Under such conditions, the quality system of the production plant as a whole is evaluated
by using 18 parts of the ISO 9002 quality system

For all sections, we can conclude that the common deficiencies and suggestions to solve
these problems m the system are as below:

1. The quality system has not full support from the higher level management division.
2. Inadequacy in the skills and in the trainmen’s of the employees.

3. Quality of machines and equipment’s are not enough to produce for the desired
quality level.

4. Quality system is not documented adequately, and the problem of recording statistical
data’s about the system.

Suggestions:

1. Full support from the higher level management divisions.

2. An intensified plan should be implemented for training of the employees.
3. Equipment should be renewed. Their qualities should be raised.

The system should be immediatetlﬁr adapted and developed to satisfy the requirements of
ISO 9002 as it is planned. Then the Total Quality Management System should be used as

a model for the Quality Management. I have avoided from repetitions and I have
given details for all divisions of the plant.

In this thesis it is tried to examine and to detail the current Quality Assurance System of a
small-scale chemical industry plant and to find the errors in this system and to produce
solutions for preventing the errors for this plant. Ofcourse, there are many problems in this
plant but these problems mainly raises from the education and training problems of the
emglloyees. These problems are not only this plant’s problems but also these are our social
problems.



BOLUM 1 GIRIS

Cagmmizin bugiin ulagmig oldugu uygarhk seviyesinin temel katalizoriiniin “Kalite”
oldugunu sdyleyebiliriz. Ciinkii, insanoglu tiiketici olarak, iireticileri siirekli tiriin
ve/veya hizmet kalitelerini artirmaya ve beklentilerini kargilamaya zorlamaktadir.
Toplumun refah seviyesi arttikga, tiiketici talepleri artmakta ve tiiketiciler igin “Iyi
mal” kavramu yetersiz kalmaktadw. Bir markaya ait iiriinde gereksinimleri tam
kargilanmayan tiiketici bagka firmanmn iriinline yonelmektedir. Kalitede siirekli
iyilesmeye zorlayan bu bilingli veya bilingsiz tiikketici davramigi, firmalar, tiiketici
gereksinimlerini  kargilamalari yéniinde g¢aba gostermeye ve dolayisiyla Kkalite
konusuna egilmeye yoneltmektedir. Bdoylece firmalar, Kalitede Siirekli Iyilegtirme'yi
(Continous Quality Improvement =CQI) benimseyip, aragtirma ve geligtirme
caligmalan igin yogun gabalar safetmekte, bdylece iiriin ve/veya hizmetlerin tasarim
ve uygunluk yoniinden kalitelerini artirarak (aym1 zamanda sapma ve hatalan
azaltarak) uygarhgm siirekli gelisimine katkida bulunmaktalar.

Giiniimiizde tiiketicinin gittikge bilinglenmesi ve orgiitlenmesi, aldif tiriiniin, kalitesi
yanmda iiretimi ve tiiketimi siiresince dofasma saygih iiriinler olmasmi istemesi
tireticilerin kalite konusuna daha genig agidan bakmalarmi gerekli kilmaktadir, Bu
kogullarda firmalar, tiiketici gereksinimlerini kargilamak, ayakta kalabilmek igin
pazardaki rakipleriyle rekabet etmek zorundadirlar. Yasamsal rekabete ayak
uyduramayan firmalarm pazar paylan digmekte ya da kapanmak zorunda
kalmaktadurlar. ‘

Artik tiiketiciler kullandiklars her iiriiniin diinya standartlarmda olmasmu istiyorlar.
Ciinkii segme ganslar1 var; yerli markalari diinya markalan ile kiyashyarak kendi
gereksinimlerini kargilayacak, en iyi, en kaliteli triinii tercih edebilmektedirler. Bu
baglamda iilke ekonomimizin diga a¢ilma, Avrupa Ortak Pazari'na girig ¢abalarmm
oldugu bu giinlerde yerli tireticilerimizin, bu gartlarda iiriinlerinin kalite standartlarm
yiikselterek yabanci markalarla rekabet edebilecek “Toplam Kalite” anlayigmm
gerektirdigi degisimleri gergeklestirmek durumundadirlar. Bu degisim zorunlulugu,
gittikge kalite kavrammm giinliik yagantimizda daha fazla yer almasina ve giincelligini
stirekli artirarak korumasma neden olmaktadir. Bu nedenle; kalitenin gelisimi, énemi
ve ilgili temel kavramlarm, yaklagmmlarm ve sistemlerin iyi anlagihp kavranilmasi
giinlimiiziin bir yoneticisi i¢in bliyiik 6nem arzetmektedir.



1.1. KALITE VE KALITE ILE ILGILI KAVRAMLAR
1.1.1. Kalite Nedir?

Kalite gesitli yaymlarda, sanayide, hizmet sektoriinde ve gonlik yagamda farkh tarif
ve anlamda ifade edilebilir. Bu konularda bir ifade ve kavram birligi gériilmez.

“Kalite nedir?” sorusu birgok kigiye soruldugunda “Pahali”, “Kolay kolay bozulmaz”
gibi degisik cevaplar almabilir. Gergekte kalite bilimsel olarak ifade edilebilir.

Kalite, istenilen ozelliklere uyguntuktur. Bu ifade agilacak olursa;
o Istenilen 6zellikler : Dogrudan tasarmm kalitesi ile ilgilidir.

e Bu ozelliklere uyguntuk : Uriiniin tasarima ne kadar uygun oldugunu belirler [1 s,
13].

Kalite kavramm farkh boyutlar ile ifade etmek daha uygun olabilir.

o Tasarim/Yeniden Tasarim : Pazar aragtrmalan ile miisteriyi tatmin edecek bir
firtin/hizmet kavrammm belirlenir. Uriine ait spesifikasyonlar olusturulur. Bir
isletmede miigteri ile tedarikgileri ig ve dig olmak iizere iki ayr1 grupta degerlendirmek
gerekir,

Bir iiriin/hizmet anlayigmm geligtirilmesi siireci, pazarlama, satiy sonrasi hizmet ve
tasarm miihendisligi personeli arasmda igbirligi olugturulmasim igerir.

Bir igletmede iiriin ve hizmet anlayig siirekli ve sonsuz iyilestirilmesi ise, miigteri
aragtirmalan ve satig’hizmet analizlerinin degerlendirilmesi ile gergeklestirilebilir.

o Uygunluk Kalitesi : Bir igletme ve tedarikginin miigteri gereksinimlerini kargilamak
igin gerekli olan tasarim spesifikasyonlarim kargilayabilme 6lgiisiidiir [2 s, 5-6].

Uygunhuk kalitesini degerlendirmede iki gosterge s6z konusudur. Bunlar (Sek. 1.1):
1. Nominal (Hedef) deger

2. Tolerans degerleri



ASL=ALlt spesifikasyon limiti USL=Ust spesifikasyon limiti

\ T=Tolerans /
i l
N

N= Nominal deger

Sekil 1.1. Nominal deger ve tolerans [1 s, 15]

Nominal deger, hedeflenen degerdir. Ornegin, bir prosesin tutulmas: gereken sicakligt
onun nominal sicakhigidir. Hedeflenen degerin hangi hassasiyetlerde olacag: ise
prosesin Ozelligine gére degisebilir [1 s,13-14]. Sekil 1.1. incelenecek olursa,
belirlenen hedef deger olan nominal deger ve bu degerden agagi ve yukan olan
sapmalarm limit degerleri arasmdaki degerler tolerans degerleri gostermektedir.

“En Uygun *un kriteri konudan konuya gore degisse de tiimiinde ortak ozellik
“Ekonomi” dir. Bir iiriin gok pahali bir malzeme ile “Gereginden fazla uygun”
ozelliklerde iiretilebilir fakat maliyeti yiiksek olacag icin ekonomi yoniinden yani
fiyat agisindan uygun olmayacaktir. Uygulamalarda, iiriin maliyeti artirilarak ne
gereginden fazla uygun olmasi, ne de maliyeti diigilk olsun diye kullanim yoniinden
uygun olmamasi istenir. Burada amag, trinin belirlenen nominal degerlerine
toleranslar 6lgiisinde uymasm saglamaktir. Omegin, ilag dolimlarmda kullanilan
siseler paslanmaz ozel ¢elikten iiretildifinde gereksinimleri gereginden fazla
kargilayabilir. Buna ragmen malzemenin gok pahali olmas: fiyat agismdan ekonomik
bir anlam ifade etmeyecektir veya ¢ok ucuz bir polietilen kullamldigmnda ise ucuz
olmasna ragmen iiriiniin kimyasal etkilerine kars1 dayanikhhkta olmayacaktir.

e Performans Kalitesi: Igletmenin iiriin/hizmetlerinin  pazardaki performans
diizeyidir. Bunlar, satig sonrast hizmet, bakim, giivenirlik ve lojistik destek analizleri
ile miigterilerin neden igletmenin iiriin/hizmetlerini satm almadiklarmm argtirnimas ile
belirlenen kriterdir.

Performans kalitesi ¢ahgmalarmm kalite kayb1 iki kaynakta aranmahdir. Birincisi,
iirin/hizmet'in  karakteristiklerinin pazarm gereksinimlerinden farkh bir gekilde
tiretildii siirectir. Bu kayip, pazar sayismm artinlmasi ve Uriiniin miigteri
gerekliliklerini kargihiyacak gekilde diizeltilmesi ile 6nlenebilir [2 s 5-6].



1.1.2 Kalite’nin Tarihgesi

Insanoghmun ilk olusumundan beri dogasmda olan ve siirekli iyiyi, giizeli arama ve
tercih etme Ozelligi “Kalite” kavrammm olugumunun temel nedenidir. Tag devri
dénemine kadar uzanan ve o devrin msaninm bilinmiyeni bir standart pargayla
kiyaslamasi, kalite kontrol'e ait bilinen ilk uygulamalardir. 1.0 2150 tarihinde Babil
krah Hammurabi’nin yazitlarmdaki, ingaatm kalitesizligi ile ilgili kanunlar ve 1.0.1450
yilmda eski Misir’da tag bloklarm yiizeylerinin dikligini telden yapilan bir aragla
kontrolu, Kalite Kontrol'iin toplum yasamina girigini simgeler.

13.yiizyilda gelisen Cirakhk ve Esnaf loncalann doneminde ustalar, g¢irakliktan
yetigerek usta durumuna gelirler, daha sonra da hem egitmen hem de kaliteden
sorumlu olarak atélyedeki iiretimi siirdiiriiflerdi. Bu donemde iiriiniin kalitesi
dogrudan ustanm beceri ve anlayigma baghydi. Uretimin yapildig: igletmeler kiigiik
atolyeler seklindeydi [1 s, 25].

Agirlik, uzuntuk, hacim, zaman o6lgiilerindeki standardizasyon ve matbaanin bulunusu
ile kalite gahgmalar1 lnz kazandi. Buhar giiciiniin endiistriye uygulanigi ve yasanan
sanayi devrimi, tretimde “Kontrol ” deyimini igletmelere iyice yerlestirdi.

Endiistrideki hizh geligim 19. yiizyilda modern endiistriyel sistemlerin dogmasmna
neden oldu. A.B.D’nde Frederick Taylor, ig planlamasim iggilerin ve nezaretgilerin
elinden alip Endiistri Miihendisligine vererek ilk defa bilimsel yontemin dnciitigiini
yapt. 20.yiizyiln baglarmda Henry Ford, Ford Motor Sirketi’nin imalat ortaminda
hareketli montaj hattim1 kullanarak karmagik operasyonlarn sadelegmesini ve diigiik
maliyetli yiiksek kaliteli iiriinlerin imalinin gergeklegmesini sagladi. Bu siirecin bir
sonucu olarak kalite kontrol ile imalat sonunda kétii trtinler 1yi tiriinlerden segilerek
ayrilmaya baglandi. Uretim sorumlulan igin éncelik triin kalitesi degil, imal edilen
tirin saywist idi.  Yoneticiler, iriin taleplerini kargilayamadiklarmda iglerini
kaybedebiliyor, yetersiz kalitede iiretim yaptirdiklarmda ise yalmzca kmantyorlards.
Isletmelerin iist yoneticileri boyle bir sistemde kalitenin zarar gérdiginiin farkma
vardilar ve “muayene geflifi’"ni olugturularak ilk kalite kontrolu baglattilar [2 s, 1].

I. Diinya Savag1 déneminde seri iiretimle birlikte endiistriyel denetimin gerekliliginin
onemi iyice ortaya gikt, Ingiltere’de 1919 yihinda, simdiki Kalite Giivencesi Enstitiisii
olarak tanman Teknik Muayene Kurumu kuruldu. Yine Amerika’da Walter Shewhart
1924 yilinda, seri iiretim ortammda kalitenin ekonomik olarak saglanabilmesi igin
etkin bir yontem olan Istatiksel Kalite Kontrol (IKK) kavrammi giindeme getirdi.
1930 yillarinda Amerika ve Ingiltere’de ilk kalite kontrol kitabi ve BSI’nmn kalite
kontrol hakkmdaki standartlar1 yaymlandi [1 s, 26].



IL. Diinya Savas sirasinda Kalite Giivencesi Sistemi en gok askeri alanda uyguland1 ve
gelisti. Japonlar ise bu donemlerde hala ingiliz BS 600 standartlarmm bir terciimesini
kullaniyorlards. Uriin kalitesinin iyilestirilmesi gerekliligi kalite kontrol konusundaki
galigmalarm artmasma ve bilginin daha ¢ok paylagilmasma yol agtr. 1946.yihnda
Amerikan Kalite Kontrol Demegi (American Society for Quality Control)
olusturuldu ve bagkanlima George Edwards segildi. ABD’nde bu dernegin etkileri
oldukga artti. Dernek tarafindan Kkalite ile ilgili formlar diizenlenip, dergiler
yaymlaniyor, kalite giivence uzmanlan tarafindan ise kalite ile ilgili sorunlan ¢6zmek
amaci ile “Kusur analiz teknikleri” geligtirilliyor ve kalite galiymalarma daha tasarim
agamasmda katilm oluyordu. Ancak, II. Diinya Savag1 bitince kalite kontrole olan
ilgi azaldi Kuruluglarm gogu tarafindan, kalite kontrolu yanhzca savag sirasmnda
gerekli olarak algilandig igin, barig doneminde bu konuda yapilacak iglemleri gereksiz
ve masrafh goriiliiyordu. Fakat, II. Diinya savag1 sirasmdaki askeri alandaki yiiksek
performans gereklilii baz1 standartlarm olugturulmas: zoruntulugunu dogurdu. Daha
sonra, Nato iiyeleri bir araya gelerek bir Kalite Giivence Sistemi olugturdular.

Kalite konusundaki bu gahgmalar sivil endiistrilerde de lizla yayildi. AQAP (Allied
Quality Assurance Publications) adi altmda 115 adet resmi yazi, modern kalite
giivence kavrammmn temelini olugturdu. Bunun dignda Amerikan savunma sanayi
tarafindan 6zel standartlar da geligtirildi.

MIL-Q-9858 Kalite Sistemi Gerekleri
MIL-I-14208 Kontrol Sistemi Gerekleri
MIL-C-45662 Kalibrasyon Sistemi Gerekleri
MIL-STD-1528  Uretim Y énetimi

Ingiltere’de Savunma Standartlari adi altmda BS 5179 kodlu standartlar yiiriirkige
girdi. Kalite Giivencesi’nin ilk olarak giintiik hayatm her alanma girmesi Ingiltere’de
oldu. BS 5750 standartlar serisinin hem hiikiimet hem de birgok firma tarafindan
uygulanmaya baglanmas ile Kalite Giivencesi Sistemi’nin giinliik hayata gegmesini
sagladi [1 s, 28].

Japonya’da ise kalite konusundaki esas gelisme Amerika’nin aksine IL.Diinya Savags
sonrasmnda yagandr. Bell Sistem’de George Edwards ve Walter Shewhart ile gahsmg
olan W. Edwards Deming, Japon Bilim Adamlar1 ve Miihendisleri Birligi (Japanese
Union of Scientists and Engineers) tarafindan onde gelen ig adamlan igin konferans
vermek iizere Japonya’ya davet edildi. Japon is adamlarmm amaci savag sonrasi,
Japonya’y1 yeniden imar etmek, dig pazarlara girmek ve diigiik kaliteli tiriinlerin



iyilegtirilmesi i¢in yontemler geligtirebilmekti. Deming, Japonlan kendi geligtirdikleri
yontemleri uygulamalari durumunda diinyada kalite devrimi yapabileceklerine
inandird. Amerikan Istatiksel Kalite Kontrol kavrami énce Deming ve sonra Juran
tarafindan Japonya’ya tamtildi. Bu degisikler dogrultusunda, birgok eski yoneticiler
isten ¢ikarilarak yerlerine igletmenin iginden gelen, iiretim ve pazarlama konusunda
uzman kigiler getirildi. Yeni iist diizey yoneticiler Amerikan yonetim seminerlerinde
ve daha sonra da kendi seminerlerinde egitilmeye baglandi.  Yeni yoéneticiler
Deming’in §gretilerini uyguladilar. Bu arada Japon bilim adami Kaoru Ishakawa
(1985), siirekli iyilestirmede kullanilan baz: teknikleri geligtirdi.

Japon imparatoru Hirohuto, Deming’i ekonomiye olan katkilarmdan dolay: Ikinci
Derecede Kutsal Hazine Madalyas1 (Second Order Medal of the Sacred Treasure) ile
odiillendirdi. O zamandan beri Japonya’da her yil kalite konusunda en biiyiik bagarry1
elde eden bir girket ile istatistiksel teoride geligmeler saglayan bir kigiye prestiji bir
hayli yiiksek olan Deming odiilii verilmektedir [2 s, 3].

Japonya’da kalite kontrol gemberleri ortaya atildiginda Japon igletme yoneticilerinin
kalite kontrol konusunda daha énceden egitilmig olmalari bu galigmalarda basarih
olunmasmi sagladi. Bu ¢ahgmalara, tavandan tabana kadar ciddi bir organizasyon ve
inangla baglanmasi, tavandan gelen Kkalite taleplerini tabandan gelen Onerilerle
birlestirilmesi bagartyr kendiliinden getirdi. =~ Bdylece Japonlar, batihlardan
ogrendikleri kaliteyi kendilerine miikemmel gekilde adapte ederek savagta
yapamadiklarim barig iginde gergeklestirdiler [1 s, 27] : Diinyaya hitkmetmek!

1951 yilinda Armand V. Feigenbaum Toplam Kalite Kontrol (Total Quality Control)
adh kitabim yaymlad. Feigenbaum Kalite Kontrol’u igletmenin tasarimdan sati§ ve
sonrasma kadar olan biitiin fonksiyonlara yaydi. O zamana degin kalite ile ilgili
¢ahgmalar 6nlemeye degil, diizeltmeye yonelikti.

1960’1l yillarn sonlarma dogru Amerika’da hizmet sektérii olan otellerde, bankalarda
ve kamu kuruluglarmda “Hizmet Sektériinde Kalite Giivencesi” uygulamalar
baglatilds.

Dis rekabet 1970’h yillarda Amerikan sirketlerini tehdit etmeye bagladi. Ozellikle
otomobil ve beyaz egyada Japon kalitesi idstinligiini kanitlanmgti. Tiiketicilerin
kaliteye giderek artan gekilde 6nem vermeleri ve dig rekabet Amerikan girketlerinin
kalite konusunda daha fazla egilmelerine yol agtr. Isletmeler kalite anlayisma yanhzca
imalat asamasmda degil, sistemin biitiiniinde énem vermeye bagladi. Bu geligmeler
kuruluglarin yarmlara ulagabilmeleri igin kalitede siirekli iyilestirme galgmalarmin,
miisteri beklentilerinin ve gereksinimlerin kargilanma zoruntlulugunun hayati 6nemi
oldugu goriildii [2 s, 3].



Kalite Giivencesi Konusundaki gelismeler, 1987 yilinda ISO 9000 serileri ad1 altmda,
yeni bir sisteme yonelime neden oldu. Igerik ISO Kalite Giivence Sistemleri, BS
5750’ye oldukga benzemekle beraber, yapismda birtakim farklihklar da
bulunmaktadir.

Diinya ekonomisinin globallesme sonucu diinyanmn tek pazar haline gelmesi, belirli
istekleri olan miigteri yerine, aym iiriinde farklh ozelliklere 6nem veren miigteri
topluluklarmin olugmasma neden oldu. Bu geligmeler, giiniimiizde Kalite Giivence
Sistemi’nin daha yaygm ve etkin olarak kullanimmi kagmimaz kilmaktadir [1, s 23].

1.1.3. Bir Uriin/Hizmet’in Kalite Karakteristikleri

Bir tiriin/hizmetin kalitesi, tiiketici gereksinimlerini en ekonomik diizeyde kargilamay1
amaghyan miihendislik ve imalat karakteristiklerinden olugur. Bir mamuliin satm
almmasmnda, tiiketiciyi, kalite agisindan etkiliyen birinci faktor fonksiyon ve kullanig
amacy, ikinci faktor ise fiyatidir. Diger faktorler ise agagidaki gibi siralanabilir

1. Uriiniin Fiziksel Ozellikleri : Bir tiriiniin boyutu, sekli, goriiniigii, rengi gibi.

2. Uriiniin Givenirligi : Satmn almma srasinda verilen giivencelerin satm ahmdan
sonraki gegerliliginin siirmesidir. Ornegin dayanikhilik, kullanim kolayhg gibi kalite
ile ilgili 6zellikler sayilabilir.

3. Ekonomik Omiir : Uriiniin kullamim siiresi ile ilgilidir.

4. Pazarlama Olanakiar: : Bir mal/hizmet'in tiiketicinin istedigi zaman kolay temin
edebilmesidir.  Tiiketici bir iriinti satm almayi diigiinmesine ragmen tedarikte
zorlantyorsa iiriinii almayabilir.

5. Tercih Ustinkiigii : Bir mal/hizmetin tretiminin birden gok firma tarafindan
tretilmesi durumunda bir fimanm mal/hizmet'inin diger fimanm Jiriiniine tercih
edilmesidir. Bu tercih, daha 6énce kullamlarak edilinilen iiriiniin kalitesine ait bilgi
dogrultusunda olur

6. UretimYontemleri ve Teknolojik Olanakiar : Uretimi pahali ve zor iiriiniin almi
maliyeti artacagindan fiyati agismdan rekabeti zor olacaktir. Ayrica tiiketici bilinci
arttitkga trliniin kalitesi yanmnda, {riiniin tiretimi srasmda ve kullanim sirasmda
dogaya zarar1 olmiyan trinleri tercih etmektedir. Ornegin, geri doniigiimi olabilen
ambalajlar, atmosfere zarar1 olmiyan solvetlerden yapilmug tiriinler, vb.



7. Satig Sonrast Bakim ve Servis Olanaklar: : Tiiketici, bir markaya ait tiriinii alirken
servis, yedek parga ve bu hizmetlerin uygun fiyatlarda gerektigi zaman kolay saglanip
saglanamayacagma dikkat eder.

8. Calisma Karakteristikleri : Harcanan enerji, tiretim, i§ ve ig¢i giivenligi, saglgy,
kullanim sonrasi ¢evre kirliligi tizerine etkisi, vb. kriterlerdir.

1.1.4. Kalitenin Olugumunu Belirleyen Temel Faktorler

Giiniimiizde iiriin kalitesinde oldukga biiyiikk bir rekabet yasanmaktadir. Olagan
tiketim maddelerinden agir sanayi iriinlerine kadar tiim alanlarda goriilen bu
rekabette bir ¢ok firma, kalite imajm olusturma ve devam ettirmeye
¢abalamaktadurlar.

Kalite imaji, iyi yada koétii olsun gansa birakilacak bir olgu degildir. Aksine, firmalarm
bityiik ¢abalarla olusturduklari iyi imajlar1 sayesinde iriinlerini daha kolay fiyattan
satabilmektedirler.

Uriin ve hizmet kalitesi baghca dokuz temel faktorden direk olarak etkilenir. Ingilizce
9 M's olarak bilinen bu faktorler pazar, para, yonetim, insan, motivasyon, malzeme,
makina ve techizat, modern bilgi metodlar1 ve iiretim (Ing, Markets, Money,
Management, Men, Motivation, Materials, Machines and Mechanization, Modern
Information Methods) parametrelerinden olusur.

e Pazar:

Tiiketiciler siirekli daha iyi ve daha gok beklentilerini kargilayan iriinleri istedikleri
icin firmalar pazara her giin daha yeni ve geligmig triinler sirmeye gahgmaktalar.
Boylece yeni ve daha geligmig iiriinlerle beraber, yeni malzeme ve tiretim metodlar
da beraberinde gelmektedir. Béylece pazar daha da biyiirken sunulan iiriin ve
hizmetler yoniinden de gittikge kompleks bir yapiya sahip olmaktadir. Bu geligmeler,
hizla firma evliliklerine ve hatta ¢ok uluslu girketler halinde biiyiimelere neden
olmaktadr. Dogal olarak igletmeler de giiniin kogullarma hzh ayak uydurabilmek
i¢in daha esnek ve hizh yon degistirebilir olmaya gahgmaktadirlar.

o Para:

Pazardaki yogun rekabet ve ekonomik dalgalanmalar firma karlarmm oldukga
azalmasma neden olmugtur. Yeni iiretim yéntemleri ve ileri otomasyon teknikleri,
iiriin Kalitesinin artmasi yanmda iiretim maliyetlerinin de diigmesini saglamugtir.



Uretimde ¢ikan iskarta, kusurlu mal ve tekrar igleme miktarlarmda da belirgin
azalmalar goriilmektedir.

e Yonetim :

Kalite konusunda basarmm onemli gereklerinden birisi iist y6netimin bu olaya
manmasi ve desteklemesidir. Bir igletmede iist yonetim tiim departmanlar arasmda
kalite ¢aligmalarim yonetirken bir ¢ok galigmalari yukaridan agagi dogru organize
etmek ve belirli igleri orta ve alt kademe yoneticilere delege etmek durumundadr. Bu
nedenle kalite yonetiminde yer alan en iist yéneticiden iggbrenlere kadar uzanan
organomda yer alan tim kigilerin kalite ¢ahgmalarmdaki performanslan kalite
tizerinde biiyiik rol oynar.

e Insan:

Teknolojinin hizla ilerlemesi ve gagmizin bir bilgi ¢agl olmasi tiim alanlarda iyi
egitilmis, kaliteli ve konularmda uzmanlagmig kigilere olan ihtiyacin artmasma neden
olmugtur.

e Motivasyon :

Pazarlara kaliteli bir iiriin sokabilmenin gittikge zorlagmas1 ve karmagiklagmasi, tek
tek iiretimde yer alan her elemanm kalite {izerindeki sorumluluklarmm bitytimesine
neden olmaktadir. Kisiye parasal 6diil vermenin yanmda onun, igini tamamlama
duygusunu giiglendirmesi ve kigisel olarak kalite hedeflerine ulagsmada pay sahibi
oldugunun hissettirilmesinin biiyiik 6nemi vardw. Cahsanlarm kalite bilincinin
olusturulmasi ise yogun bir kalite egitimi gerektirir.

o Malzeme :

Malzemenin girdi olarak istenilen kalitede olmadig siirece iiriin i¢in yapilan kalite
cabalarm1 daha iglemin bagmda sunugsuz kalmasma neden olacaktir. Girdi olarak
kaliteli malzeme gereksinimi yaninda artan kalite istekleri ve iiretim maliyetleri,
miihendisleri malzemeleri daha da limitlerinde gahgmaya yoéneltmektedir. Diger
yandan 6zel uygulamalarda yeni metal ve alagmlan kullanmaya sevketmektedir.
Bunun sonucu olarak malzeme é6zellikleri daha kesin olarak belirlenmekte ve gesitleri
de artmaktadr. Yine iiretim hatlarmda ¢ok hassas aletlerle hizh ve kesin olgtimler
yapilabilmektedir.  Girdilerin istenilen spesifikasyonlarda saglanmasi ve tretim
prosesinde hassas gereglerinin kullanimi kalite galymalarmi kolaylagtrmaktadr.
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e Makina ve techizat :

Modem iiretim aletleri ve ileri otomasyon, is¢i ve makina verimliliinin artmasmda
biiyiik rol oynamaktadir. Modern sistemler, kontrol ve dlgiimlerin kesin, giivenilir ve
hizh yapilmasmi ve iggiye bagh hatalarn da biiylik oranda azalmasim saglamaktadir.

e Modern bilgi metodlar :

Teknolojide ki hizh geligim, bilgisayarm tiretim ve iletigim teknolojisinde yaygm ve
etkin kullanmmi, yeni tiretim yoéntemlerinin bulunmasi, iriin kalitesini artirrken
maliyetlerinin diigmesine ve pazarda daha rekabet edebilir olmasim saglamaktadir.

e Uretim parametrelerini olugturma :

Gelismig teknolojide, birgok sistem ve kimyasal siiregde daha onceleri 6nem
verilmiyen birgok parametre simdi sistem veya siireci etkileyen ana etkenler
konumuna geldi. Omegin, niimerik kontrollu bir makina icin yer titregimi, bir
reaksiyonun girdisinin rutubet veya su miktar1 limitleri, sistem ortammm sicakhk
kontrolu gibi faktorler bugiin modern iiretim i¢in 6nemli faktorler haline gelmistir.

Yukarida siralanan faktorler devamh degigmesi nedeni ile tiriin ve tiretim sistemlerinin
givenirligini saglamak ve sistem performansim diiglirmemek igin hi¢ bir faktoriin
sisteme etki etmemesine siirekli dikkat etmek gerekmektedir [4 s, 14-17].

1.2. KALITE KONTROL
1.2.1. Kalite Kontrol Nedir?

Birlesik Devletlerdeki en yaygm kullanimi olarak KK, iiriin ve hizmetlerin kalitesini
giivence altma almak igin yaplan son (imalat bitimi sonunda) muayene ve testler
anlamma gelmektedir. Uzerinde “34 Tarafindan Muayene Edilmigtit” veya “A. Sahin
tarafindan kontrol edilmigtir” geklinde igaret tagtyan bir tiriin, bityiik olasihikia bir K.K.
sistemiyle tiretilmigtir. Bu sistem altnda iiretim yapan bir firma {iriini, tiretimin en
son asamasmda, iiriine ait daha once belirlenmis spesifikasyonlar dogrultusunda
kontrol eder. Eger kontrol sonunda iiriin, spesifikasyonlardaki kriterlere uygunsa
“gecer” ve sevk departmanma gonderilir, sayet kontrol kriterlerinden herhangi birine
uymuyorsa, iirin’iin gegip gegmeyecegi konusunda karar verilmelidir.
Spesifikasyonlarda belirtilen ozellikleri elde edebilmek igin “Uriinde diizeltme
yapilabilir mi?” geklinde durum degerlendirilir. Diizeltilebilirse, tekrar yeniden igleme
sokulur veya diizeltilemez ise hurdaya ayrilir.
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Kalite Kontrol sisteminde caligan firmalar, kusurlarm kagmimaz oldugu ve bu
nedenle hurda ve yeniden iglemenin, (ekseri toplam satiglarm % 15 - 25 arasmda
olsada) iiretim geregi oldufunu ama en azmndan miigterilerine herhangi bir kusuriu
trtin gondermediklerini sdyleyebilitler.  Bu gekilde diigiinen firmalar hata
yapmaktadir. Muayene yolu ile elde edilen kalite, maliyetli (hurda oram
nedeniyle kabul edilebilir tiriin maliyeti daha yiiksektir), moral diigiiriici (gahganlar
giinkiik gahgmalarm1 hurda sepetine gittigini goriir), ve etkin olmiyan (muayeneciler
diger muayenecilerin iglerini yeniden muayane ederler) bir iiretim yontemidir.

Kabul etmek gerekir ki; Kalite Kontrol uygulamasmm bilimsel daha dogrusu
Olgiilebilir temellere oturtulmasi sayesinde, trin kalitesi belli kriterlerle ifade
edilebilmigtir. Bu kriterlerin en yaygm olam1 Kabul Edilebilir Kalite Diizeyi (KKD);
(AQL :Acceptable Quality Level) oldu. Diger bir ifade ile bu KKD, miisterinin tolere
edecegi hata (veya hatali) yiizdesi veya Kabul Edilebilir Hata Diizeyi; (KHD) olarak
ifade edilebilir. Onceleri % 1-2 . gibi seviyelerde olan KHD orami giiniimiizde sifir
hata olarak kabul edilmektedir.

Kalite Kontrol yonteminde ¢ogu kez de iiriiniin son agamasmmdaki kontrolde gozden
kagan hatah iiriinlerin tiikketiciye gitmesi olasihik dahilindedir. Kalite Kontrol sistemi
uygulayan bir firma, baglangicta proseslerinde kusurlu iiriin iiretebilecegini kabul
etmektedir. Bu kabuliin tiiketici agismdan anlami; firmanm, istatistiksel olarak hatah
iiriinler iiretebilecegi ve bunlarm bir kismmin da satiga sevk edilebilinecegi olasilik
dahilindedir. Baz firmalarda, tam olarak miigteri spesifikasyonlara uygun olarak
imalat yaptiklarii ve dolayisiyla hatal iiriin sevk etmediklerini sdyliyerek bu gergege
itiraz ederler.

Yukaridaki konulardan da anlagrilacag gibi Istatistiksel Kalite Kontrol bir prosesin
siiphe gotiirmez bir gekilde kontrol altina alnmasmda biiyiik 6neme sahiptir. Donald
J. Wheeler ve David S. Chambers’m “Understanding Statistical Proses Control, 1986
S, 12”da igaret ettifi gibi “Bir paradoksa gelmig bulunuyoruz.  Yoénetim
spesifikasyonlara uygunlugu amag olarak edindigi siirece, bu amaca ulagmak
miimkiin olmayacaktir.” Halbuki giiniimiizde hatasiz {iriiniin sevk edilebilmesi ancak,
Istatistiksel Kontrol yoluyla gergeklenmektedir [9 s, 27].

1.2.2. Kalite Kontrol ve Kalite Giivence Sistemleri

Kalite Kontrol’un yukanda bahsedildigi gibi uygulanmasi birgok sakmcayr da
beraberinde getirmektedir. Bunlan gu gekilde sirahyabiliriz.

Kalite Kontrol (muayene) pahal bir igtir.Belli arahklarla numune almak, bunlan
kontrol etmek, analizler yapmak,vs. emek, para ve zaman gerektirir.
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Ozellikle “Son kontrol” de yapilan hatann telafisi giictiir, giinkii hatah iiriinler
miigterinin eline gegtikten sonra ¢abalamanm bir anlami olmaz. Daha sonra hatalar
telafi edilse de yapilan tekrar igleminin bir maliyeti s6z konusudur.

Baz iiriinleri tahrip etmeden kontrol etmek imkansiz olabilir. Omegin, malzemenin
yapisy, dayaniklilifs veya deformasyon olma 6zelligi kontrol edilirken iiriin zarar
goriir.

Kalite Kontrol igin bazen gok uzun siireler gerekebilir ve bu nedenle iiriin veya girdi
stoklarinda agm yiiksek seviyelere gikma, iiretimde uzun beklemeler veya yigilmalar
olabilir.’

Ozellikle gok sayida girdi ile galisan iiretim sistemlerinde satmn alman iriinlerin
Kkalitesini kontrol etmek, teknolojik, pratik ve ekonomik nedenlerle miimkiin
olmayabilir.

KKD yiizdesi, yiizdelerden bindelere, yiizbindelere veya milyondalara diistiikge,
ormek biyiikligi oOlgilemeyecek kadar artar ve kontrol fillen imkansizlagr.
Omekleme yolu ile %100 kalite kontrol ise gok pahal: bir yontemdir.

Kalitenin giivence altma almmadigi bir proses reaktif bir sistemde gahgir. Halbuki
Kalite Giivence Sistemi sayesinde proaktif bir gahgma sistemi elde edilir.

Kalitenin Giivence Sistemi ile Kalite Kontrol sistemi arasindaki fark, birincisi tiretim
sistemi tizerinde, ikincisi ise iiriin tizerinde odaklagmasidur.

Kalite Kontrol ig isten gectikten sonra yapilan ve sadece adi iizerinde bir “ Kontrol”
isidir. Kalite Giivencesi ise iiriiniin iiretim siireci boyunca kalitesini saglamaya (veya
giivence altma almaya) yoneliktir. Yani iglem yapildiktan sonraki sonucu kontrol
yerine tiim siireci kontrol ederek iglemin bir defada ve dogru olarak yapilmas:
{izerinde odaklagir [1, s. 28].

1.3. CESITLI URETIM MODELLERINDE KALITE KONTROL
UYGULAMALARI

1.3.1. Usta-Esnaf Uretim Modeli (Ing. The Artisan Production Model)
1890 yillarmda, iiretimler atélye diizeyindeki kiigiik igletmelerde yapilmaktaydi (Sek.

1.3.). Endiistri devrimi 6ncesi donemindeki bu iiretim modelinde malzeme, iiriintin
kalitesi, kontrolu ve segimi ¢ahganlar tarafindan yapilmakta, onlarm insiyatif ve
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Sekil 1.2. Usta-esnaf iiretim modelinde kalite kontrol [5 s, 2222]

anlayigma bagh olarak tiretim siirdiirilmekteydi. Ayrica ¢iraklarm egitimi atolyedeki
ustanm goéreviydi. Miigterilerle iligki bu ustalar tarafindan kurulmakta, gereksinimleri
onlar tarafindan belirlenmekteydi [5 s, 2221] .

1.3.2. Denetime Dayah Uretim Modeli (Ing. : The Inspection Production Model)

Girdilerin degigkenligi ve bu degigkenligin kontrolii sayesinde iireticiler, herhangi bir
girdi ile kabul edilebilir driinler iiretebildiler. Bu yoéntemde iiriinlere ait miigteri
gereksinimlerinin kargilanmasinda gahganlarin becerilerine bagimhhk oldukga azdr.

Daha pahalh makina ve ekipman; ¢aliganlarm becerilerine gereksinimi azaltmasma
kargm iiretim igin gelen girdilerin spesifikasyona uygun olmadigi zaman kalite sorunu
ortaya ¢gtkmaktadir. Degigkenlik, kalite kontroliin’tin 6nemini, girdi ve prosesde bir
kat daha artrmugtir. Bir ve birden fazla ig alanlarmdan olugan iiretim hattinda,
girdilerin ve prosesin kontrolii ve uygulamasi zaman iginde giderek daha fazla
kullandlmigtir.  Sekil 1.3. incelenecek olursa girdiler % 100 kontrol edilmekte, tespit
edilen hatal girdiler tekrar diizeltiimekte, diizeltilemeyenler ise tedarik¢iye geri
gonderilmektedir. Uriinler, proses ¢ikigmda ise tekrar kontrol edilmekte, hatah
olanlar diizeltilmeke iizere prosese geri gonderilmekte veya iiretim digmda onarimla
bir sonraki is merkezine veya sevkiyata verilmektedir.
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Sekil 1.3. Denetime dayali iiretim modelinde kalite kontrol [5 s, 2222] .

Bu yontem ILDiinya Savagt oncesi AB.D.’de yaygm sekilde kullamlmigtir. O
dénemde yoneticilik, gahganlan iglerini dogru yapip yapmadiklarmm kontrolundan
ibaretti. Dolayisiyla gahiganlarm kalite tizerindeki etkisi, kontrol eden yoneticinin
kontrolu ve bilgisi diginda olmaktaydi. Bu sistemde kontrol eden kigiye daha fazla
ticret veriliyor, daha sonralari bu calganlar zaman iginde kontrol eden konumuna
geldiginde ise itiretimin daha az becerili {:ahsahlétr tarafindan yapilmasi kalite
sorunlarina neden oluyordu [5 s, 2221].

1.3.3. Numune Kontroluna Dayah Uretim Modeli (Ing. : The Sampling Production
Model)

II. Diinya Savagi déneminde artan iiretim nedeni ile yetigmis eleman ve ara yonetici
sikintist olugtu. Bu nedenle savag malzemeleri iiretimi gok dikkat gerektirdigi igin
tiretim proseslerinde daha ciddi denetim ve kontrollerin ‘yapllma51 zorunlu oldu. Bu
zorunluluk, {iretim hatlarinda daha sonralart gok yaygm kullanimi olan Shewart’m
istatiksel proses kontrol yontemi ve Dodge Roming’in numune ile denetim
yontemi’nin kullanimmi baglatty,

Numune Kontrolli Uretim Yéntemi, IL.Diinya Savagi boyunca A.B.D.’de yogun
olarak kullamldi Bu yontem aym zamanda da biiyik olciide kalifiye eleman
ihtiyacinm azalmasma yardimer oldu. Bu yontemlerde tiretim prosesinin tam kontrol
edildigi varsayihyordu. Ornegin, vardiya dagisimlerinde kontrolun, tiretimin herhangi
bir agamasinda tam olamayacag diigiiniilmiiyordu. Siiphesiz bu tiir vardiya degigim-
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Sekil 1.4. Numune kontroliine dayali iiretim modelinde kalite kontrol [5 s, 2223]

lerinde kontrolden kagan kusurlu iiriin ¢ikmasi ve bunlarm tekrar diizeltiimesi ig
kaybina nedenoluyordu. Fakat yine de bu yontemlerin kullanimi sayesinde hatah
iiriin sayisinda oldukga azalma oldu. Sek.1.4 incelenecek olursa prosesin ilk girdileri
% 100 kontrol edilmekte, kabul kriterlerini gegemiyen girdiler iireticisine geri
gonderilmekte, gegenler ise prosese girmektedir. Numune alimina dayal bu model ile
bir gok iiretici de ilk defa kontrol yontemi ile tanigmug oldu.

Bu kontrol yontemi girdi kontrollerinde oldugu gibi ara iiriin ve mamul kontrollerinde
de %100 uygulanmaktadir. Uretim siirecinin her gecis noktasmda numune almm
yontemi ile kontroller yapilmaktadir. Kontrol yontemlerinin etkinligi kontrol edenin
perfomansma bagh olarak degismekle beraber % 85 oranmda etken olmaktadir [5 s,
2222].

1.3.4. Proses Kontrol Modeli (Ing. : The Proses Control Model)

II. Diinya savag1 sonrasmda Japon ve Amerikal iireticiler, numune almimna dayah
proses kontrol yéntemini kendi tiretim felsefelerine uyarladilar, Her iki tilkede de
proses kontrolunun duyarlihig farkliyds.

Japonya'da bu yontem, 1950 ve 1960 yillart arasmda geligti. Yontemde; kontrolun
sadece Giretim girdilerinde degil ara {irin girdi ve giktilarma da yapimasi, gikti
ozelliklerindeki degigkenlifin en aza indirilmesi amaglanmaktayds.

Sonraki Geligma Ferkezi
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Sekil 1.5. Proses kontroliine dayal kalite kontrolde Amerikan modeli [5 s, 2224]

Prosesin kontrol altnda tutulmast sadece miigteri standartlari ile ilgili Tiriin
parametrelerine olan uygunlugu garanti etmesinin yanmda, aym zamanda {iriin imalati
icin de gok ekonomik yol olusturur. Istatistiksel Proses Kontrol (SPC) yoluyla Kalite
Giivencesi, daha az hurda, daha az yeniden igleme saati ve daha biiyiik miigteri
tatminini sagladifi igin bu g¢aligmalar aym zaman da ISO 9004’iin kalbini
olugturmaktadar.

Yukarida tarif edilen kapsamda bir kalite anlayigmi ilk defa giindeme getiren
Dr.Armand Feigenbaum olmugtur. 1961 yilinda yaymladig: kitaba “Toplam Kalite
Kontrol” (Total Quality Control) adn1 vermigtir [5 s, 2223].

1.3.5. Kalite Kontrollu Uretim Sistemi (Ing. : The Quality Cotaintment Production
System)

Bu yoéntem, 1950-1960-1970 yillar1 arasmda A.B.D.’de yogun sgekilde uyguland:.
Daha sonra bir gok gereksinimden dolayi sistem geligtirildi. Amerikan Proses Kontrol
Modeli ve Japon Proses Kontrol Modeli olarak iki aym farkh wygulama olarak
incelenebilir,

1. American proses kontrol modeli

Bu modelde, sistem organizasyonlarmda serilegtiritmis modeller kullanslds, Uriinler
nerede ise model orada olusturuldu ve bu felsefe dogrultusunda iiretim prosesleri

gergeklestirildi (Sek.1.5).
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Sekil 1.6. Proses kontroliine dayal: kalite kontrolde Japon modeli [5 s, 2224]
2. Japon proses control sistemi (Ing. : The Japanese Prosess Control System)

Stirekli degigkenligin nedenlerinin azaltilmasi ve ftiretim prosesinde siirekli geligim
tizerine odaklagir (Sekil 1.6). Japon proses kontrol sisteminde {iriin kalite
kontrolunda proses dizayni, tiriin dizayni, personel ve satmalma faaliyetleride yer
almaktadir. Tiim tedarikgilerin {iriin spesiﬁkaéy(mu olusturmalar1 ve bdoylece
girdilerin, iiretim prosesi boyunca ara ve mnihai {iriin spesifikasyonunu saglayacak
sekilde prosesin galigmasi hedeflenir. Bu galigma yiiksek seviyede iiriin ve proses
planlamasy, iiretim miihendislifi, kalite kontrol ve satmalma béliimlerinin uyumunu
gerektirir [5 s, 2223].

1.3.6. Tiim Operasyonlar Igin Toplam Kalite Kontrol Modeli (ing. The TQC
Conceptual Model For All Operations)

1960 L1 yillardan sonra, kalite kontrolun bir iiretim siirecinde daha etkin
uygulanmasmi saglayan kontrol yontemlerine ulagildi. Tim operasyonlar kapsayan
Toplam Kalite Kontrol yaklagimi, teknolojik sistemin bir organizasyon gergevesinde,
insan faktoriiniin 6n planda olan, toplam kalite kontrol prosesine entegrasyonundan
olugur (Sek. 1.7.). Bir sac ayagmm ilk ikisini olugturan sistem ve makinaya insan
faktoriiniin miikkemmel entegrasyonu Toplam Kalite Kontroliin bagans: igin énemli
unsurdur. Makina ve ekipmanlani kullanacak egitilmig eleman, mevcut kalite
sisteminin siirekli geligiminin saglanmasmda itici giigtiir [5 s, 2226].
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Prosese | > Proses » Dahi ve harici
Girig Miigteriler
< Miigteri gereksinimleri ile |
kiyaslama

Sekil 1.7. Toplam Kalite Kontrol'iin bir prosete uygulamg [5 s, 2227]

1.3.7. Kalite Hatasm1 Onleme Modeli (The Quality Error Prevention Model)

Hatalari, kaynagmda yani iiretim ve servis bolimlerinde 6nlenmesine yénelik bu
modelle ilgili galigmalar agagidaki agamalardan olugur (Sek. 1.8.)

1. Kalite hatalar1 belirlenmesine; prosesin tekrar ele ahmi, potansiyel hata
kaynaklarmm belirlenmesi, verilerin gézden gegirilmesi ve prosesin uygulayicilart
ile baglanir.

2. Belirlenen kalite hatalarinmn analizi; mevcut hatanm kalite tizerine etkisinin, sisteme
ait bilgilerin, yontemlerin, operasyonlarm dikkatlice gozden gegirilmesi, hatanmn
tipinin ve yerinin, sorumlu kigilerin, ekipmanlarm, yontemin veya malzemenin
belirlenmesinden olugur.

3. Beyin firtmas1 grubu olusturularak belirlenen hatanm giderilmesi igin alternatif
¢oziimler iiretilir. Bunlarm arasmdan hatanm esas ¢dziimii belirlenir.

4. Belirlenen ¢ozimler uygulamaya sokularak sonuglan goézlenir. Elde edilen
sonuglardan bir once uygulanan ¢6ziimin dogru veya isabetli olup olmadigi
belirlenir, Uygun degilse geri besleme yapilir veya uygun ise ¢dziim aramaya
devam edilir.

5. Yapilan iglerde, organizasyon ve sistemdeki siirekli gelisim i¢in odaklagihr. Kalite
hatas1 6nleme asla bir son degildir. Birey veya ekip bu ¢aligmarda siirekli tegvik
edilmelidir. Sorunlarm ¢oziimiine, galiganlarn tiimiiniin katilim saglanmalidar.
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Kalite hatast Kalite hatas1
kaynagimn tespiti analizi
Organize : \ \ Kaliteli
sistematik Uretim ve diger servislerde kalite hatalarin1 énleme. firiin ve
galisma igin / / / Hizmet
Kalite hatalarini Coéziim
diizelltme onerilerini
Careleri uygulama

Sekil 1.8. Kalite Hatasim Onleme Modeli [5 s, 2228]

Kalite hatalar1 6nleme yaklagimmm Kalite Giivence’ye yonelik uygulamalan [5 s,
2227];

® Egitim ve yonlendirmeye yénelik

® Prosese yonelik

® Takdir ve ddiile yonelik

® Denetim veya dogrulamaya yonelik

® Operasyon metodlarma yénelik [5 s, 2228]

1.4. KALITE KONTROL SiSTEMLERI’NDE JAPON YAKLASIMI [6]

Amerika ve Avrupa'dan ¢ok sonra modern anlamda kalite konusuna egilen
Japonlarm, bu konuda iki 6nemli ekonomik merkez olan Amerika ve Avrupa'dan
daha ileri gitmeleri ve Kalite ile ilgili yontemleri bagariyla gelistirip, uygulamalari,
onceleri kalitesiz taklit mallartyla tanmnan Japonlarm, daha sonra kaliteli mallan ile
tiim diinya pazarlarmdaki hakimiyetleri agismdan onlar kalite konusunda incelenmesi

faydah olacaktir.

IL.Diinya Savagi bitiminde Dr. Deming tarafindan kalite ile ilgili modemn teknikler
Japonlar'a 6gretildi ve bagarmm yollan1 gosterildi. Japonlar, batih damgmanlarmn
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kendilerine 6grettikleri temel prensipleri kendi sistemlerine uyarladilar. Bu prensipler
Japon kalite kontrol sistemine baz 6zellikler kazandirdr. Bunlar;

® Toplam kalite kontrol

® Istatiksel Kalite Kontrol

® Miigteri Gereksinimlerinin Kargilanmasi
® Hizmet I¢i Egitim

® Kalite Kontrol Cemberleri

® Yonetimin Anlayig ve Destegi

Yukandaki ozelliklerin Japon tarzi kalite sistemine katkilann gekil 1.9.°da
goriilmektedir.

Toplam Kalite kontrol Verimlilik
Firma Capmda KK. [ Artigi
Istatiksel Yiiksek
Kalite Kontrol > Kalite
Miisteri Ihtiyaglarmm Japon Kalite Diistik
Kargilanmast —*| Kontrol Sistemi "I ] Maliyet
Hizmet i¢i Egitim [
Kalite Kontrol Y onlendirilmi
Cemberleri — Cahganlar
Y 6netimin Anlayg Rekabet
ve destegi — —>  Giicii

Sekil 1.9. Japon Kalite Kontrolu'nun 6zellikleri ve faydalar..[6 s, 44]
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1.5. JAPON TARZI TOPLAM KALITE KONTROL SISTEMI [6 s, 45]

“Japon Tarz Toplam Kalite Kontrol Sistemi” diger iilkelerden farkh olarak ¢ok
6nemli noktalara gelmis tamamen kendine has ozellikleri olan bir sistemdir.
Giiniimiizde Japonlar'm kalite ile ilgili galigmalarinda, kendi tlkeleri digmdaki sanai
veya ticari iligkide bulunduklari firma veya miigterilerini de kapsiyacak bir kalite
yonetimi yaklagimma sahiptirler. Miigteri odakhlik, rekabetgilik ve siirekli gelisme
(Kaizen) anlayigmi birlegtirerek Toplam Kalite Kontrol’iin yeniden sentezi olan Japon
Tarz1 Toplam Kalite Kontrol'iin kendine 6zgii felsefesi, sistemleri ve teknikleri olan
Japon Kalite Kontrol Sistemi agagidaki baghklarda incelenebilir.

1.5.1. Toplam Kalite Kontrol ve Firma Capmda Kalite Kontrol

1950 yillarmda A. W. Feigenbaum Toplam Kalite Kontrol/Sirket Capmda Kalite
Kontrol kavramlarm ortaya atti. A. W. Feigenbaum organizasyonun tiimiinde kalite
ve Kkalitenin siirekli geligimini saghyarak, miigteri tatminini en goklayan bir sistemin
bagarih olacagma manmaktadar.

Toplam kalite kontroliin temel amaci, firma gapmda kalite kontroli uygulamaktr.
Bunun igin organizasyonda genel amag¢ tiim gahganlara kalite ortak sorumluluk
bilincinin verilmesidir. Ozellikle gahganlarm kendi tirettikleri diriinlerin kalitesinden
sorumlu olmasi temel prensipti. Bu gekilde uygulanan toplam kalite kontrol,
isletmenin tiim departmanlarindaki sorunlarm giderilmesine yardimci olur ve igletme
i¢i hatalarm énlenmesini, tutarh planlama yapilmasm, iiretimin organize edilmesini,
miigteri  gereksinimlerinin  belirlemesini, bu dogrultuda fiirin dizaynlarmm
olusturulmasmi, daha etkin pazarlama yontemlerinin belirlenmesini saglar.

Toplam Kalite Kontrol ve firma ¢apmdaki énemli unsurlar sunlardr :

L Bir igletmede kalite, tiim gahsanlarm sorumlulugundadar.

IL Toplam Kalite Kontrol ve firma gapinda kalite kontrol tiim ¢ahganlan kapsar.
III. Toplam kalite kontrol iiriinle ilgili tiim fonksiyonlan kapsar.

IV. Ust yonetimin toplam kalite kontrol'i benimsemesi desteklemesi, onderlik
yapmas: gerekir

Toplam kalite kontrol - galigmalarm firmaya sagladify faydalar asagidaki gibi
siralanabilir
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1. Maliyetlerde diisiis

2. Kalite diizeyinde artig

3. Firma karhhginda artig

4. Uretim verimliliginde artis, hatal iiriin ve malzeme firesinde 6nemli azalma

5. 1leri tiretim teknikleri ve sistemlerinin uygulanmasiyla sifir hatah iiretimine gegis

Bu bagarilar eldesi igin agagidaki prensiplerin israrla uygulanmasi gerekir [7 s, 15-16].
o Tiim siirecin kontrolii.

e % 100 kontrol

o Sistemin siirekli iyilegtirilmesi

o Kalite felsefesinin tam anlagilmasi1 ve benimsenmesi

o Uygunluk kalitesinde yogunlagma

o Hat durdurma yetkisi

o Diizeltme iglemlerinin ortadan kaldirilmasi.

1.5.2. Istatistiksel Kalite Kontrol

fstatistiksel kalite kontrol ilk defa Shewhart tarafindan 1920 yihnda Western Elektirik
Sirketi'nde uygulandi. Shewhart'm istatistiksel kontrole ait diyagramlari Deming
tarafindan basitlegtirilerek daha kolay anlagilabilir hale getirildi. Istatistiksel kontroliin
amacy, mal/hizmetler i¢in 6nceden belirlenmis standartlara gore kabul edilebilir
diizeyde bir kalite diizeyini saglamaktir. Firmaya giren ve firmadan g¢ikan tiim
maddelerin ve bunlara ait iiretim siirecleri igin istatistiksel ornekleme tekniklerini

kapsar.

Japon istatistiksel kontroliinde kullanilan agagidaki kontrol araglar1 Japon firmalarmnda
cahsan tiim elemanlar, 6zellikle iiretim iggileri tarafindan kullamlmaktadir. Bunlar :

o Pareto Diyagramlan
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Kontrol Listesi

¢ Etken Etki Diyagramm

Itigki Diyagramlars

Histogramlar

Kontrol Diyagramlar
e Asamah Omekleme

Yukarida belirtilen tiim teknikler A.B.D.'de yanhz kalite kontrol miihendisleri
tarafindan uygulanabilmesine ragmen; Japon iggorenleri tarafindan kolayca anlagilip,
uygulanabiliyordu.

1.5.3. Miigteri Thtiyaglarmm Karsilanmast

Kalitenin geligtirilebilmesi ve tiriine ait dizaynlarin olugturulabilmesi igin éncelikle
miigterilerin gereksinimlerinin iyi belirlenmesi gerekir. Ciinkii, olusturulacak iiriine ait
kalite diizeyi ne kadar yiiksek olursa olsun tiketicinin gergek ihtiyaglarmi
kargilamiyorsa o iiriiniin satilabilmesi miimkiin olmayacaktir.

1.5.4. Hizmet I¢i Egitim

Japonlar'm kalite konusundaki basarilarmm temelinde, Japon igletmelerinin en iist
yoneticisinden, iretim igcisine kadar, organizasyon igindeki tiim caliganlarm kalite
kontrol teknikleri konusunda hizmet i¢i egitilmeleri yatmaktadir. J.M. Juran,
Japonya'da yapilan en kokli degisimlerden birisinin kitle egitim programlarmm
gergeklegtirilmesi  oldugunu belirtmektedir.  Hizmet igi egitim, Japon Kalite
Yonetimi'nin bir kalite gostergesidir. Bu egitimler ortalama olarak 50 iggiini,
ighagmda ve smifta olmak iizere yapimakta ve bu uygulamalar siirekli olarak
tekrarlanmakta ve yeni teknikler dgretilmektedir.

Japon girketlerindeki egitimciler, teknik personeli yiiksek teknolojiden haberdar
etmeye ve giincel bilgilerle donatmaya o6zen gostermektedir. Iyi organize Japon
firmalarmm bir bagka 6zelligi ise her diizeyde is rotasyonunun olmasidir {3 s, 46}

Japonlar 1950-1970 yillari arasinda yiizbinlerce iist ve alt kademe yonetici, damgman,
ustabagi ve iggiyi egitmiglerdir. Hizmet i¢i efitim programlar sayesinde tim
caliganlarm problem ¢6zme tekniklerinin geligtirilmesine, makinalarm ayarlarm ve
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koruyucu bakimlarm kendilerinin yapmasi saglanmmgtir. Bu egitim ¢ahgmalan
sayesinde gahisanlarin daha verimli olmalar1 saglanir [6 s, 16].

1.5.5. Kalite Kontrol Cemberleri

Japonlar, Kalite gemberlerini I. Diinya savagt sonrasmda verimliligi ve kaliteyi
artirmak igin yaptiklan ¢ahgmalar sonrasmda olusturduklan bir kalite kontrol
yontemidir. Kalite gemberleri, aym is yerinde ¢aligan ve goniillii olarak igle ilgili
sorunlan tartiymak amactyla toplanan bir grup iggérenden olugur. Grup ¢ogunlukla
verimlilik, etkinlik, kalite, ig akigt gibi sorunlan tartigarak ¢éziimler iiretir ve bu
¢oziimleri yonetime sunarlar, Kalite gemberleri, iyi egitilmig iggérenlere firsat ve
sorumluluk verildiginde kalite ve verimlilikle ilgili problemleri tespit ederek bunlara
¢oziimler tiretebildikleri goriiliir.

K. Isikawa, H. Kume ve Deming tarafindan Japon tarz1 kalite kontrol sisteminin en
belirgin 6zelliklerinden birisi olarak goriilen Kalite kontrol gemberleri ilk defa 1962
yilnda Juse tarafindan olugturuldu. Bu gemberlerinin asil amaglar1 su gekildedir.

o Igverenlerin moralini yitkseltmek ve tiim cahsanlarm kalite problemlerinin
bilincinde oldugu bir atmosfer yaratmak

o Ustabagi ve atdlye galiganlarm liderlik ve yénetim yeteneklerini geligtirmek

Bu galigmalarin altinda yatan amaglar :

o lgletmenin geligimine katkida bulunmak

o (ahsanlarm yeteneklerini kullanmalarmi saglamak ve onlara firsatlar vermek.

o (Cahsanlar arasmda dayanigma ve saygi olugturarak, iyi bir ¢aligma ortam saglamak
o Tiim gahganlar arasinda kalite bilincini olugturmak

¢ Tiim firma elemanlarmin kalite konusundaki ¢caligmalara katihmim saglamak

o Yukandaki maddelerin saglanmasiyla asil hedef iiriin ve hizmetin kalitesini
artirmaktir,

Kalite kontrol gemberleri sayesinde iiriin kalitesinde artig, miigteri gikayetlerinde
azalma, personel verimlilifinde artig, ¢aliganlarm yeteneklerinin artirtni ve kullanma
firsat1.
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1.5.6. Yonetimin Anlayig ve Destegi

Yapilacak higbir kalite gahigmasy, iist yonetiminin anlayig ve destegi olmadan basarya
ulagamaz. Kalite ile ilgili tiim gahgmalar yonetim tarafindan maddi ve manevi olarak
desteklendiginde ve denetlendifinde yapilan ¢abalarin sonuglarmm almmast
miimkiindiir.

1.6. KALITE MALIYETLERI

Giinliik yagamda, kalite ile ilgili konularda daha onceleri kullanilan ve belli élgiide
hatah iiriinlerin kabul edildigi “kabul edilebilen kalite seviyesi” standartlar1 yerine
“sifir hata > standartlart yerlesmelidir. Yoéneticilerin, kaliteyle ilgili galigmalarm
maliyetini igletme iginde bir kalite maliyetlendirme sistemi kurarak 6lgebilmesi
gerekir.

Kalite maliyetini olusturan unsurlar ikiye ayrhrlar. Bunlar kaliteyi olugturan
uygunluk (kontrol) maliyetleri ve yanhs yapilan iglerin getirdifi maliyetlerdir.
Uygunluk maliyeti, {irtin testleri, efitim, iyilestirme gahgmalari ve performans
maliyetlerinden olugur. Uygunsuzluk maliyeti ise yeniden igleme, hurda, garanti
maliyetleri, fazla stok tutma gibi maliyetlerdir. Tipik bir igletmenin toplam kalite
maliyetleri ortalama olarak tiretim gelirlerinin % 18’ini olugturur. Kalite iyilegtirme
galigmalan bu maliyetleri 6nemli dlgiide diigiirebilir [4 s, 17-18].

Sekil 1.10°da tipik bir girket icin minimum kalite maliyet ¢oziimiiniin yillara bagh
olarak degigimi izlendifinde, baglangigta, kalite problemlerini énleme ve veri analizleri
igin harcanan miktar (uygunluk maliyetleri) azdir. Bu alanlarda iyilegtirme yapildikga,
kalitenin baghca maliyet kalemleri olan hurda, yeniden igleme, onarim ve sigorta gibi
alanlarda uygunsuzluk maliyetlerinde diigme g6zlenir. Sonugta ise % 6 seviyesinde
bagabag noktaya ulagilir. Bu seviyeden sonra yatirilacak olan miktar, geri kazanilacak
olan hurda ve yeniden isleme miktarmdan fazla olacaktir.

Rekabet agisndan geri kazanilan bu % 12°’lik oran, daha ucuza ve kaliteli mal
tiretilmesinden dolay1 gok biiyiik 6nem tagimaktadur.

Kalite, firmaya baghca karlilik, satiy taktikleri ve pazarlama stratejisinde ivme
kazandirir. Erken anizalanan mallar, garanti kapsamuyla karhh@ azaltir. Satig sonrasi
hizmeti verememek satiglar1 etkiler ve bakim maliyetlerinin fazlah ise firmanm
pazardaki stratejik konumunu tehdit eder.

Kalite, imalat prosesi i¢inde biyiik bir geri besleme dongiisiidiir. Kalite dongiisii
icindeki hata ve gecikmeler, diizensiz ve hatah iiriinlerin ¢oZaldi1 bir tiretim sekli
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yaratir. Geri besleme hata ve gecikmelerini azaltma, iiretimi iyilestirir. Bundan
dolay: firma amaglarma ulagmak igin dogru kesin ve yerinde, uygun kalite sistemi
kullamlmalidir. Yiiksek tiretim hiz igin daha hizh geri besleme gereklidir. % 90’lik
bir satic1 kalite performans: ile Tam Zamanmda Uretim Sistemi (JIT) uygulanamaz.
Uretim hattmda durmalani 6nlemek igin benzer yontemler kullanilmahdr, Eger
tasarimda ve tiretimde bilgisayarh sistemler varsa, kalite kontrolii igin benzer sistemler
kullanilmahdir. Bundan dolay: yiiksek iiretim verimliligi, daha iyi kalite kontrolii

gerektirmektedir.

Bugiin kalite maliyetlerinin belirlenebilirliginin 6tesinde, bu maliyetlendirmelerin tiim
modern kalite kontrol sistemlerinin y6netimi ve mithendislik galigmalan igin belkemigi
oldugu gergeginin farkina vanlmustir. Kalite maliyetleri, kalite programlariyla yapilan
yatirimlarm, endiistriyel igletmedeki yatinm maliyetleri, maliyet kazanmmlani ve
karlilik gibi bir gok temel kavramm g6zéniine almarak gergeklestirilmesine baz
olusturmakiadlr.

Kalite maliyetleri kavrami igletme alanmna girdikten sonra, bu maliyetlerin 6lgiimii,
degerlendirilmesi ve kontrolu, igletme finansi (muhasebesi) igin vazgegilmez unsurlar
haline gelir. Bugiin kalite maliyetleri, bir igletmenin bel kemigi olan diger isgiicii,
mithendislik, satiy vs. maliyetleriyle esdeger 6nem tagimaktadir. Bunun sonucu
olarak, kalite maliyetlendirme, igletmenin yatirim analizleri, yenilegtirme, bakim vs.
maliyetleri ve iggiicii degerlendirmeleri gibi diizey kararlar gerektiren bir kavram
olarak ortaya gikmaktadur.

18.0 _
15.8 — '
13.5 =
11.3 -

9.0 --

HURDA, ONARMA, YENIDEN (SLIVE

6.8 T
45 \\\

KALITE MALIYETI
(FABRIKA SATISI ICINDEKI YUZDESI)

GARANT!
2.3—;:______/ wEE ) T %| 6
. ONAYIAMA © —
0.0 T g l 1 3 L
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, ZAMAN (,YI,L)
Sekil 1.10. Kalite galigmalarmmn kalite maliyetlerine etkisi [4 s, 19].
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Kalite maliyet hesaplarmin ve verilerinin en yaygmn ve detayh kullanidifi tiretim
sistemlerinde sayisal analizlerin en detayh sekilde yapilmasi gerekir. Gergekte kalite
maliyet hesaplamalari, pazarlama tasarim, iiretim denetimi ve tasima zincirinin bir
pargast olmasmm otesinde, tiriiniin tim kullanim 6mrii ya da servis émrii igin de
diigiiniilerek hesaplanmahdir.

Sonug olarak kalite maliyetleri kavramu salt iiretici tarafindan iiretim prosesi sirasmda
s6z konusu olmamakta, arac1 ve kullamcilarlarda 6zdeglegtirilmesi gereken bir kavram
olarak ortaya gikmaktadsr. Uriiniin, ekonomide énem kazandik¢a onunla baglanth
kalite maliyetleri toplam ulusal gelir 6l¢iimlerinde de yer almaktadir.

Hig kusku yoktur ki, modern anlamda tiretim maliyetlerini ve hesaplamalarmi, kalite
maliyetlerinide g6z oniine alarak yiiriiten agik diiglince tarzi, klasik bakig agilarryla
yapilan igletme maliyetlendirmelerinin yerini alacaktir.

Isletmelerde ve firmalarda kalite maliyetleri genellikle iki ana baghk altmda, uygunluk
maliyeti ve uygunsuzluk maliyetleri olarak incelenebilir. Bunlar iiretici agismdan
igletme kalite maliyetleridir.

Uygunluk maliyetleri iki grupta incelenebilir.

1. Koruma maliyetleri, istenmiyen durumlarm ya da hatalarin énlenmesi igin en son
tiriiniin hatah olarak gikmasm 6nlemeye yonelik igletme yatirimlarmi da igine alan
maliyetlerdir. Bu bolim kalite miihendislifi ve kalite egitimi igin yapilan
harcamalan da igerir.

2. Degerlendirme maliyetleri, firmanm kalite diizeyini onceki iirlinlerin kalitesini
aragtirarak korumaya yapilan yatinmlardan kaynaklanan maliyetlerdir. Bu kaleme
mceleme test diginda yazih yonlendirmeler, kalite damigmanlari ve benzeri
maliyetler girmektedir.

Uygunsuzluk maliyetleri, kalite standartlarma uymayan, hatah iiriin ya da servisler
igin gerekli hata kontrol maliyetleri, igletme igi hata maliyetleri ve igletme digi hata
maliyetleri olarak iki b6liimde incelenebilir.

1. Isletme igi hata maliyetleri, firma iginde yanhs kullammi, bozulma, kirma gibi
olaylardan kaynaklanmaktadur.

2. Isletme dis1 hata maliyetleri, tiriin hatalar1 ve miigteri sikayetleriyle ortaya gikan,
firma diginda g6ézlemlenen kalitesizlikle ilgili maliyetlerdir.
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Toplam kalite kontrol kavramu ilk ortaya ¢iktifmdan itibaren yapilan istatistiksel
galigmalar, toplam kalite kontroliin iiriin veya servisteki hata paymi ve istenmeyen
durumlan azaltirken, kalite maliyetlerini de biiyiik oranda diigiirmektedir. Toplam
kalite kontroliin basamak basamak geliserek teknik olarak kusursuz iiriine dogru
yonelimi, maliyetlerdeki azalmanm temel nedenidir. Ogzellikle uzun ve siirekli
galigmalar, maliyet toplamlarmda goriiniir digiigler saglamaktadir. Toplam kalite
kontroliin neden oldugu gider diigiigleri, igletme igi hata giderlerindeki ve igletme dig1
hata giderlerindeki diigiigler olarak iki kanaldan gergeklesmektedir. Cok detayh
aragtirmalar yapmadan kesin rakam vermek sakincah olmakla birlikte, kalite
maliyetlerinde igletme iginde ve diginda olagelen hatalarm maliyetleri % 67-70 gibi yer
tutarken, maln diger giderleri % 20-25 oranmnda degismektedir. Cogu igkolunda da
koruma maliyetleri toplam giderin % 5-10’unu gegmemektedir. Bu oranlar
gostermektedir ki kalite maliyetleri gozoniine alndifinda gider yanhs yéne kanalize
olmaktadir. Onemli nokta, hata maliyetlerinin en aza indirilmesi ve toplam maliyetler
igindeki paymm olanaklar iginde en diigiik diizeyde tutulmasidir. Maln degeri ile
maliyetler arasmdaki bu oran, igletmeyi yiiksek kalite maliyetlerine karsm, digik
kaliteyi getiren bir dongiiye itmektedir.

Klasik anlamdaki igletmelerde, hata giderleri ile mal degerleri maliyet agismdan 6zdes
bir egilim izlemektedir ve genellikle bu iki gideri asagi ¢ekmek oldukga caba
gerektirmektedir.

Bunun nedeni ¢ok agiktir. Kar getirmeyen bir gevrim galismaktadir. Istenmeyen
durumlar ve hatah triinler ortaya giktikga kalite maliyetleri yiikselmektedir. Klasik
anlamda hata arttikga hatayr aragtirmanin ve belirlemenin de maliyeti artacaktir.
Sonugta da malm ya da servisin fiyati yiikselecektir. Yine de tiim hatah iriinleri
kontrolde ortaya ¢ikarmak miimkiin olmadigmndan bazilar miisteriye kadar ulagacak
ve gikayetlere neden olacaktir. Hatta maliyetler yiikselmeye devam ettikge maln
degeri yiiksek kalacak ve rekabet giicii azalacaktir. Koruma giderlerinin malin degeri
igindeki yiizdeleri arttirlamaz ve dolaywsiyla hatayi olugsmadan 6nleme konusunda
gahsma yapilamaz ya da yapilanlar yetersiz olur. Bu siireci etkin ve verimli
isletebilmenin tek yolu, bagarih bir Kalite Giivence Sistemi olugturup, islerligini
saglamak, sistemi yiiriitecek miihendislik hizmetlerini, ekipmam ve egitimi
gergeklestirmektir.

Bunun anlami uygunluk maliyetlerinin, uygunsuzluk maliyetleri ile birlikte toplam
fiyat igindeki paymmn dengelenmesi ve kar'a yansimasmda da yeni dengenin
korunmasidir.

Biitiin bir kalite kontrol sisteminin iglerlik kazanmasinmn giderlere nasil yansiyacagma
bakacak olursak ii¢ asamah bir geligim siireci belirlenebilir.
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Tk olarak uygunluk maliyetleri yiikselir. Kalite kontrol sisteminin oturtulabilmesi igin
miihendislik hizmetleri devreye girer; istenmeyen durum ve hatal iiriinlerin sayismda
azalma olur. Hatanmn azalmasi ikincil olarak, uygunsuzluk maliyetlerinin azalmas:
anlamma gelir.

Ikinci olarak aym gelisim mahn fiyatma da yansm. Hatah {iriinlerin azalmasi,
uygunsuzluk maliyetini diigiireceginden bunun malm fiyatma yansimasi olumiu
olacak, malm fiyatmdaki yiikselme duracaktir. Gittikge yiikselen kalite diizeyi
oturmug bir kalite kontrol gemberi bunu destekleyen iyi egitilmig insan giicii ve
ekipman iiriin fiyatinda da ayrica bir diigmeye neden olacaktir. Modern sistemlere ve
ekipmanlara dayah kalite kontrol, bagta zaman konusunda olmak iizere bir gok
konuda tasarrufu saglayacagmdan, bunun mala yansimasi, fiyat diismesi seklinde
kendini gosterecektir.

En son olarak da, kalite maliyetlerinde gozle goriiliir diisiigler ve kalite diizeyinde
yiikselmeler goriilecektir. Her iki olugum da, firmanm kar oraninda artig saglayacaktir
ve kalite kontrol olgusu kar artirrminda en gekici ve etkin unsur durumuna gelecektir.
Ayrica, yiikselen kalitenin igletme iiretkenliginde artiga neden olacaktir [4 s, 17-22].



BOLUM 2 TOPLAM KALITE KONTROL (TQC)

2.1. TOPLAM KALITE KONTROL UN FELSEFESI

Toplam Kalite Kontrol, iiriin veya hizmette miigteri beklentilerini ve tatminini en
ekonomik sekilde saglayan, bir organizasyon iginde gesitli gruplarm Kaliteyi
gelistirme, yagatma, siirekli iyilestirme gabalarmi biitiinlegtiren etkin bir sistem olarak
tamimlanabilir.

Toplam Kalite Yonetimi, bir igletmenin tiim faaliyetlerinde kaliteyi yiikseltmeyi
hedefler ve bu yoldaki her agamada olugmasi muhtemel hatalari dnceden &nler.
Béylece kaywplar azahr; fire, iskarta, ikinci kalite iiriin, gereksiz stoklar, zaman
kayiplari, teslimatlardaki gecikmeler, kisacasi igletmeye ait tiim olumsuzluklan
ortadan kaldirir. Biitiin bunlarm sonucu maliyetler diiger ve miigterilerin beklentileri
tam olarak kargilanir.

Bu olumlu sonuglarm almabilmesi igin bir kurulugun yapmasi gerekenleri iki maddede .
toplamak miimkiindiir,

1). Gelisme ve yaraticilik igin tiim ¢ahiganlarm katkis: -
2). Analiz, problem ¢ozme ve karar verme tekniklerinin uygulanmasi

Cagdag bir yonetim tarz olan Toplam Kalite Yonetimi, yapilacak igi bir defada ve
dogru olarak yapmay1 hedefler. Halbuki klasik kontrolde anlayis, hatali pargalarmn
tiiketicinin eline gegmeden ayiklanmas: geklindedir. Tasanm, iiriin geligtirme, proses
geligtirme, tiretim, ambalajlama, sevkiyat ve difer firmaya ait tiim faaliyetlerde
Toplam Kalite Yénetimine ait biitiin tekniklerin bilingli ve yaygm kullammm yanmnda
mevcut durumla asla yetinmeyip igletmenin tiim birimlerinde siirekli iyilegtirme
galsmalari ile Japonlarin KAIZEN sozciigii ile ifade ettikleri siirekli gelisgim saglanir.

Klasik yénetim, tiim prosesi belli bir standarta gore denetim altna almaktir. Halbuki,
TKY anlayis1 sistemin geligimini 6nleyen ve bunu kaliplara sokan hi¢ bir standard:
kabul etmez. Ciinkii, her igletmenin kendine 6zgii standartlarm: olugturarak degigen
gartlara ve ihtiyaglara gére yenilemesi gerekir. Her iki anlayisi temel konularda
kargllagtirirsak Tablo 2.1.’de oldugu gibi taban tabana zit olan uygulamalar oldugunu
goriiriiz [16 s, 61].
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Tablo 2.1 Klasik Yénetim ile Toplam Kalite Yénetim’in kargilagtirilmas: [16 s,61-63]

Klasik Yonetim Anlayig: :
1.“Muayeneye”dayah kalite
2.Yiiksek kalite ile artan maliyet
3.Optimum stok

4. Spesifikasyon limitleri arasi iiretim

5. Sorunlar ¢iktikga ¢6ziim getirme
6.Azami ihtisaslagmayla sistem geligimi
7.Fonksiyon ayrmma dayali olarak
organizasyon

8. Kabul edilebilir hata (AQL) diizeyi

9.0diil veya cezaya dayah motivasyon

10. Hiyerargiye dayah éncelikler
11. Evrimsel hizla gelisme

12. Rekabete dayah tedarik sistemi

13. Uluslararasi standartlara gore tiriin
14. Kar maksimizasyonunu hedefleme

15. Kalite Kontrol’iin sorumlulugunda
Kalite Giivencesi

Toplam Kalite Yonetim Anlayis: :
“Onlemeye” dayal kalite
Yiiksek kalite ile diigen maliyet
Stfir stok

Hedef degerde iiretim

Olast sorunlan1 digiiniip onleyen
yonetim
Isbirligi  ile
yaklagmm

sistem  geligtirme
Isin ideal yiiritilmesine dayah
esnek organizasyon

“Sifir Hatay1 hedefliyen iiretim

Onurlu gahgmaya ve bunun takdir
edilmesine dayali motivasyon

Miigteri tatminine dayah 6ncelikler
Devrimsel hizla geligme

Kargihkh anlayig ve giivene dayah
tedarik sistemi

Miigteri beklentilerine gére iiriin

Kahc1 perfomasyonu hedefleme
Isi  yapanlarm  sorumhiluunda
Kalite Giivencesi
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16. AR-GE ve pazarlamanmn sorum-
lulugunda iiriin tasarimlart

17. Optimum fire ve yeniden igleme
18. Optimum 1.Kalite / 2.Kalite oram

19.Yiiksek verimli proseslerle saglanan
verimlilik artigt

20. Isbagt egitimi ile saglanan bilgi ve
beceri

21.Fayda-maliyet  analizine
yatirim ve igletme kararlari

dayal
22. Isi en iyi bilen o isi en iyi yoneten
olduguna inanan yénetim anlayist

23. Hatah uygulamalart énlemek igin

prosediirler gelistiren yonetim

24. Tecriibe ve mnsiyatife dayali yonetim
kararlar

Uretenlerin ve satiy yapanlarm da
katkistyla iirtin geligtirme

Sifir fire veya yeniden igleme
Sadece 1.Kalite tiretimi

Dinamik {iriin tasarim ile saglanan
verimlilik artig1

Isbag1 egitimi kadar temel egitimle
geligtirilen bilgi ve beceri

Kaliteyi geligtiren her uygulama ve
yatirimi benimseyen yonetim anlayist

Isi yapanm o isi en iyi bildigine
inanan yonetim

Caliganlarin fikirlerinden
yararlanarak ~ hatalar1  onleyen
yo6netim

Istatistik ve kantitatif analizlere
dayal yonetim kararlar

Batr’da ki klasik y6netim anlayiginda gelisme, bir yaraticihk ve/veya tenolojik bir
bulus ile saglanarak yeni bir bulusa kadar mevcut durum korunmaya gahsiimaktayds.
Halbuki Japonlar, ani sigramalari saglayan biiyiik buluglar olmasa dahi siirekli geligim
ile (Sekil 2.1.) kalite konusundaki geligimi saglamiglardir [16, s, 13].

2.1.1. Toplam Kalite Kontrol (TQC) ve Kalitede Siirekli Gelisim (Kaizen)

Kaize’in temel felsefesi, meveut durumu yeterli kabul etmeyip siirekli geligimi amag
edinen ve kaliteyi yanliz iiriin ve hizmetle smirh gérmeyip sistemin biitiiniiniin kalitesi,
dolayistyla tiim girketin kalitesi olarak gormektir. Higbir sistem kusursuz degildir.

Dikkat edilmesi gereken sonuglar degil siireglerdir.

Siiregler bagarih sekilde

gelistirilirse zaten sonuglar bagarih gekilde olacaktir.
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GELISME DUZEYI TKY ILE GELISME (KAIZEN)

41_’—— KLASIK YONTEM ILE GELISME

T

Sekil 2.1. Geligim yaklagimlari [16 s, 13]

Japonlar Kaizen’i gergeklegtiritken sigramalarm biiyikhigi ile degil sikhg ile
ilerlemeler kaydetmiglerdir.  Asamalarm sk olmasi tim &rgitiin gelismelerle
biitiinlesmesine neden olmakta ve bu olugum siirekli beslenebilmektedir. Klasik
yonetim anlayiginda ise sigramalar biiyiik teknolojik ilerlemelere bagh oldugundan
ancak smirh bir gevre tarafindan gergeklestirilebilmekte ve gelismeler tabana
yayillamamakta, dolayisiyla Grgiitiin bagar: gans: daha da diigiik olmaktadur.

Kaizen’i saglamak igin ii¢ kogulun gergeklesmesi gerekir. Bunlar :

1) Mevcut Durumu Yetersiz Bulmak :

Bir sistem kusursuz galgsa da mevcut durumla yetinmeyip sistemi biraz daha
iyilegtirerek ileriye tagimak gerekir. Ciinkii, higbir sistem yoktur ki kusursuz olsun ve
geligtirilmeye ihtiyag duyulmasmn .

2)Insan Faktoriinii Geligtirmek

Tiim sistemin asil yaraticis1 “Insan” dur. Bir sistemin bir kurulugun en énemli varhg
insandir. Burada 6nemli olan her galigan1 yaratici hale getirmektir.

3) Problem Cozme Tekniklerini Yaygm Bir $ekilde Kullanmak :

Igletmelerde karsilagilan problemlerin gogunu ¢ozmek igin basit istatistik ve karar
verme teknikleri yeterli olmaktadir, Nadiren karmagik teknikler gerekebilir.
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Burada Toplam Kalite Kontrolun en onemli 6zellifi, insan yaraticihfma, bilimsel
yontemlere, topyekiin katlima dayanan planh sistematik bir geligme siirekliligini
igermesidir. Bu sistemle, énce her yénden miigteri tatminini garanti etmek, daha
sonra sifir hatali, rasyonel ve miikkemmellige ulagan iiriin ve hizmet kalitesi sayesinde
bu gabalarn kargihg: almacaktir.

“Kaizen” ile siirekli geligim, iiriin kalite seviyesinin daima yiikseltilmesiyle iiriiniin
rekabet giiciinde artig saglar. Bu dinamizmin siirekli kihnabilmesi igin insan
kaynaklarmm tiimiiniin aym hedefe yonlendirilmesi gerekir. Kaizen’in gesithi 6lgiitleri
olabilir, 6rnegin verimlilik, karlilik, vs. gibi. Bunlarm arasmda en 6nemli 6lgiitlerden
birisi galigan bagma iiretilen proje veya oneri sayisidir. Bu say1 Japonya’da yilda 10
dolaymdadar.

“Siirekli Geligim” in firma agismdan yararlar1 konusunda gok ey soylenebilir. Bunlar
arasinda soylenebilecek en 6nemli noktalari su sekilde siralanabilir :

¢ Kurulugun tiim faaliyetlerine bir canlilik getirir.

e Toplulugun aym amag ve hedefler dogrultusunda gahgmasi saglanir.

o Departmanlar kendi iglerini daha etkin ve verimli bir sekilde yiriitiir.

o Departmanlar arast ortak sorunlar en kisa yoldan ve kalic bir gekilde ¢6ziimlenir.

o Caliganlarm bilgi ve beceri diizeyi yiikselir, motivasyonu artirir.

e Verimlilik ve diger temel rekabet unsurlar daha zh bir gelisme gosterir.

Toplam Kalite Kontrol felsefesi benimsendiginde, bu felsefenin geregi olarak
oncelikle tiim ¢ahsanlarm motivasyonu, katimi ve egitimi saglanmahdr.  Sekil
2.2.'deki agamalar takip edilerek yiiksek kalite ve diisiik maliyetli triiniin yiiksek
rekabet giiciine ulagihr.

“Siirekli geligme” siireci igindeki bir girket hem kisa vadede, hem de uzun vadede
perfomansmi yiikseltir, verimlilik artin ve yiiksek rekabet giicii pazar pay: artit
saglar. “Sonsuz Cevrim” olarak ifade edebilecegimiz bu sistemin ile yaratilan ivme

devam ettirildigi siirece, girket giiglenecek, rakiplerine istinlik saglayacak ve
geligecektir.
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TOPLAM TOM
CALISANLARIN

KALITE MOTIVASYONU,
FELSEFESI KATILIMI VE
EGITIM

ANLAYISI

v

) o PLANLI, SISTEMATIK
SUREKLI GELISME, YAKLASIM
IYILESTIRME « +

KAPSAMLI, YAYGIN

FAALIYETLER
HATALARIN ONLENMESI YUKSEK KALITE
+ +
YUKSEK VERIMLILIK > DUSUK MALIYET
4~
URUN, PAZAR
CESITLEMES]
YUKSEK REKABET

Sekil 2.2. Toplam Kalite’nin rekabet giiciine etkisi [16 s, 11]

2.1.2. Toplam Kalite Yonetimi Felsefesinde Yonetimin Sorumiulugu

Toplam Kalite Yonetim anlayisi gergekte bir sistem geligtirme siirecidir ve bu siiregte
s6z konusu bu bagarilarmmn elde edilebilmesi igin dncelikle yonetimin gergeklegtirmesi
gereken sorumluluklar vardir. Bu sorumluluklar agagidaki gibidir :

1) Sorumluluk anlayigt ve TKY felsefesini §ziimseyerek galiganlarmn tiimiine yaymak.
2) TKY nin tiim dgelerini tam olarak uygulamak

Japon kalite yoénetiminin geligimine biiylik katkilari olan Prof. Ishikawa, Dr. Deming
ve Dr. Juran’m ssrarla tizerinde durdugu “Yonetimin Sorumlulugu” kavrami nedir?

Neden bu kavram son derece énemlidir? Yoneticiler neden bu kavram iyi anlamak
zorundadir?
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Yonetim kademesinde yer alan her ferdin iki temel gérevi vardir. Bunlar ;

a) Kurulugun performansmi yiikseltmeye imkan veren sistemleri kurmak ve
geligtirmek.

b) Mevcut sistemi belirlenen hedefler dogrultusunda gahgtirmak.

Sistemi geligtirmek, sadece yonetimin gérevi ve sorumlulugundadir. Yénetim
kademesi yiikseldikge sistem gelistirme yetki ve sorumlulugu da aymi oranda artar.
Bir kurulugun bagarismda ve bagarisizhgmdan birinci derecede sorumlu tutulan
yonetimdir

2.2. TOPLAM KALITE YONETIMI’NIN OGELERI VE UYGULANMASI [16 s,
19-21]

2.2.1. Kurulugun Kalite Amag ve Politikalarmm Belirlenmesi

TKY nin temelleri agikhk ve iletigime dayanir. Kurulugta galigan herkese kurulugun
amacy, kalite politikalarmi ve ulagilmak istenilen hedefler ag¢ikga anlatihr.

2.2.2. Tiim Caliganlarm Miigteri Tatminine Oncelik Vermesi

Bir igletmenin faaliyetlerinin asil amaci, miigterilerinin gereksinimini tam kargilayarak
tatmini suretiyle satiglarim dolayisiyla kazanimlarm artirmaktir,

2.2.3. Gahgmalarm Ileriye Yonelik, Bilingli Sekilde Programlanmasi

Cahgmalara Hedeflerle Yonetim ilkeleri geregi belirlenen agik, olgiilebilir, ve
gergeklestirilebilir hedeflere ne 6lgiide ulagildign izlenir.

2.2.4. Siirekli Egitim Faaliyetlerinin Gergeklegtirilmesi

TKY’i igeren hem temel konularda (Teknik, temel ve mesleki) hem de TKY
faaliyetlerini iceren konularda iist yoneticilerin ve difer tiim g¢ahganlarm siirekli
egitimi gerekir.  Yoneticiler, ¢ahsanlarm egitimlerini bizzat ve siirekli olarak
yapmahdirlar,

2.2.5. Istatistiksel Metodlar ve Proses Kontrol Calsmalart

Isletmelerde hata degil hatanm kaynagmmn belirlenmesi ve kisa siirede diizeltmelerin
yapilabilmesi i¢in istatistiksel kontrol metodlarmm uygulanmas1 zorunludur. Ciinkii
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hatay1 olmadan o6nlemek ve kaliteyi iiretim agamasinda saglamak TKY’in temel
sartidar.

2.2.6. Kalite Cemberleri

Uretenlerin {irettikleri iiriinlerin kalite sorumlulugunun verilmesi ve karsilagtiklan
problemleri kendilerinin ¢dzmesi esasma dayali kalite gemberleri yonetim tarafindan
desteklenmeli ve tiim gahsanlarm katthmmi tegvik edilerek siirekli geligim

saglanmahdir,
2.2.7. Verimlilik Cahgmalar

Yapilan kalite faaliyetleri gergevesinde siirekli olarak prosese ait verimlilik (Girdi-
Cikt1) oOlgtimleri yapilmah ve yiikselmesini sagliyacak sekilde gerekli onlemler
almmahdir.

2.2.8. Kalite Maliyetlerinin Hesaplanmasi

TKY’in uygulamalarmm maliyetinin izlenmesi ve faaliyetlerin getirdii kontrol
maliyetleri ile bu faaliyetlerin getirdii kazanglarm kargilagtirilmasi kalite
¢algmalarmda dogru yolda olunup olunmadigmm izlenmesi agismdan 6nemlidir.

2.2.9. Planh Bakim

Isletmenin diizenli ve planh cahgmas:i agismdan prosese ait tim makina ve
ekipmanlarm planh ve peryodik bakimlarmm yapilmasi gerekir. Bu gekilde
beklenmedik arizalardan dolay: ig kayiplari ve iiretim gecikmeleri énlenmis ve daha
verimli galiyma saglanmmg olur. Bunun igin makina ve ekipmanlara ait takip kartlar
olugturularak diizenli bakim yapilmas: saglanir.

2.2.10. Tedarikgilerle iligkiler

Tedarikgilerle daima iyi, kargihkli giivene dayali, uzun vadeli iligkiler kurulmah,
yapilan kalite galiymalarmda kalite ekibinin bir grubu olarak goriiliip katihmlan
saglanmahdur.

2.2.11. Kalite Denetimi

Kalite sisteminin igleyisini, hata ve aksakliklarmi tespite yénelik belli araliklarda veya

Ozel kogullarda kalite denetimleri yapilmahdir. Bu denetimler firma i¢inden veya
iligkide bulununan bir firmadan grup tarafindan yapilabilir.
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2.3. TOPLAM KALITE YONETIMI’NIN TEMEL YAKLASIMLARI

Toplam Kalite Yonetimi’nin kalica ve bagarth olabilmesi igin yukanidaki égelerin bir
biitiin olarak, tutarh ve planh bir gekilde uygulanmasi sarttur.

Toplam Kalite Yonetimi'nde Klasik Model'e gire biiyiik rekabet giicii saglamasi,
tutarh, bagarih ve kahci olmas: tiim 6gelerinin benimsenip, iyi uygulanmas: ile olur.
Bu 6geler yonetim anlayis1 ve felsefesini, organizasyonu, yontemleri ve sistemleri
kapsar ; insan faktoriine en 6n sirada deger vermeyi gerektirir, bilimselligi her
faaliyette gart kogar.

2.3.1. Onlemeye Yonelik Yaklagim

Toplam Kalite Modeli'nin temel yaklagimi, hatah tiriinleri ayiklamak degil bu hatal
tirtiniin kaynagma yonelerek hatali iiriiniin tiretilmesine neden olan hata kaynaklarm
ortadan kaldurmaktir. Bunun igin miikemmel bir planlama sarttir. Ciinkii, her
yoniiyle diiiiniilmiis, kapsamh ve titiz bir planlama olas1 hata kaynaklarmi ortadan
kaldurir,

2.3.2. Olgiim ve Istatistik

Toplam Kalite Yonetimi, tiretime ait tiim siireclerin degigebilir kriterlerinin 6lgiilmesi
ve bu kriterlein degisiminin istatistiksel olarak takip edilmesini amaglar. Dogal
olaylarm tiimiinde degiskenlik vardwr. Hatalarm biiyiik bir béliimii degiskenlikten
kaynaklanir. Istatistik bilimi sayesinde bu degisimler ve degisimlerin yonii siirekli
olgiilerek kontrol edilir. Elde edilen verilerin teknik analizi ile gerekli émlemeler
almir.  Ayrica istatistik bilimi, yonetici ve teknik personelin diigiinme ahgkanhklarm:
gelistirerek farkh goriiglerde olsalar da aym dilden konugmalarma yardimei olur.

2.3.3. Grup Caligmasi

Grup ¢aliymasmin temel amaci galiganlarm katihnm ile sistemin igleyisini kontrol etmek
ve yapilan iglerin yéntemlerini irdelemektir. Cahgma gruplarmn faydalan su sekilde
siralanabilir

a) Isletme igindeki aksakhf bireyler kolay goremezler, fakat gruplarm bunlar
kolayca gorebilmeleri igletme kérliigiiniin agilmas: bakimmdan 6nemlidir.

b) Gruplarn fikir alig-verigi sayesinde bireysel bilgi geligimi saglar. Boylece bireyin
igini daha iyi anlagilmasma ve konulara daha biitiinsel bakmasina yardimei olur.
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c) Caliganlarin sorun g6zme yeteneklerinin gelismesi ve daha iyi iletigim kurmasi.

d) Bireylerin yaraticilifm geligtirir ve tegvik eder.

e) Ekip ¢ahsmasi anlayigin1 ve aligkanhigim geligtirir.

f) Ekonomik analiz, ¢agdag yonetim ve katilimei karar verme anlayigmi gelistirir.

g) Calisanlarm iglerini severek yapmalarmi, yaptiklari igten gurur duymalarm saglar.
2.3.4. Siirekli Geligme

Pazarda rekabet edebilmenin temel kogullar olan kalite-maliyet-termin konularmda
rakiplere kargm iistinkigiin ve yiiksek rekabet giiciine sahip tiriinler tiretmelerinin
temelinde “Siirekli Gelisme” yatar. Tiim proses zincirini igine alan biitiin faaliyetler

bu anlayisa gore diizenlenir. Statik konumdan, siirekli geligim sayesinde dinamik ve
yaratict konuma gegmek gerekir.

P-D-C-A

CEVRIMI A P

C D

HEDEFLERLE Hedeflerl

YONETIM Diizelt | Planla
\T Uygula

Sekil 2.3. Siirekli Gelisme ve Hedeflerle Yonetim [16 s, 36]
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Siirekli geligimin gergeklegtirilebilmesi igin “Olgiim ve Istatistk” ile “Grup
Cahgmalan” olmasi gerek. Siirekli geligme (P-D-C-A) ilk olarak Dr. W. A. Scewhart
tarafindan ortaya atilmig ve bu gevrim daha sonra 1950 yiinda Dr. Deming tarafindan
Japonlara 6gretilmigtir. Shewhard ¢evriminden énce Planla-Uygula geklindeki Statik
yonetim anlayisi yerini, dinamik ¢evrim olan Planla-Uygula-Kiyasla (Planlama ile
Uygulamay1)-Geregini Yap! (Plan-Do-Check-Take Corrective Action) seklindeki
Siirekli Geligim Cevrimi'ne birakmig, giiniimiizde ise bu anlayiy Hedeflerle Yonetim
felsefesi’'nin hedefleri Planla-Uygula-Degerlendir-Diizelt seklindeki ¢evrimini
olugturur (Sek.2.3.) [16 s, 36].

Son yillarda Japonlar kendi yénetim modellerine Kaizen Yonetimi adm vemeye
baglamiglardir. Siirekli Geligim ve Hedeflerle yénetim felsefesinin temelinde “Kalite”
nihayi bir amag olarak goriilmemekte, sadece yiiksek rekabet giiciinii saglamaya
yonelik bir arag olarak degerlendirilmektedir. Gergekten de gok yiiksek hatta tiim
rakiplerden de yiiksek bir kalite diizeyin tutturmak yetmemekte, amag devamh olarak
bu konumu koruyabilmek igin siirekli geligimin gereklerini yerine getirmek gerekir.

2.3.5. Yonetim Modeli

Yukanda sayilan dort temel unsurun gergeklegebilmesi, yagayabilmesi ve girketi
hedeflenen diizeydeki rekabetgi yapiya ulagtirabilmesi ise tamamen “Yonetim
modeli“ne baghdir. Sayisiz denebilecek kadar gok sirket yonetim modelini Toplam
Kalite felsefesine uyarlanmaksizin yukaridaki dort unsura yonelmis, fakat bagar1 kalica
olamanmugtir. Bu nedenle, oncelikli olarak geligtirilmesi gereken klasik yonetimden
(Taylorizm’den) uzaklagarak Toplam Kalite yonetimin modeline gegilmesi
gerekmektedir. Toplam Kalite yénetimi anlayigmm yukandaki dier tiim kogullar:
gergeklestirilsede tist yonetimin de bu anlayi1 gok iyi 6ziimseyip kendi yonetim tarz
olarak hayata gegirmeleri gerekir.

Sonug olarak, bagar1 kalite-maliyet-termin istiinliigiine dayahdir. Klasik yénetim
modeli ile de yiiksek kalite saglanabilir, fakat bu yolla saglanan kalitenin maliyeti
yiiksek olur. Kigilerin igsel motivasyonunu temel alan, otokontrola ve onleyici
yaklagima dayah, olgiilen ve siirekli gelistirilen kalite her zaman maliyet ve termin
avantajma sahip olacaktr. Kaldi ki, son 10 yil igindeki geligmelerin hemen her
sektorde fazlas: ile kanitlandig gibi, Toplam Kalite Yénetimi ile ulagilabilinen kalite
diizeyine klasik yonetim anlayisi ile ulagilamamaktadar.



BOLUM 3. KALITE GUVENCESI SISTEMLERI VE ISO 9000

3.1. KALITE GUVENCESI NEDIR?

ISO 8402 sozligiine gore Kalite Giivencesi; Uriin ya da hizmetin kalite igin
belirlenmis gereklilikleri kargilamasinda yeterli giiveni saglayan planh ve sistematik
gahgmalarm toplamidir

Kalite giivencesi sadece iiriin ve hizmetin dogrulufu konusunda yanhzca giiven
saglayan bir faaliyet olarak algilanmamah aym zamanda iiretici ve tiiketici arasmdaki
iligkilerde ve iletisimde de giiven saghyan bir sistem olarak diigiiniilmelidir. Diger
yandan yénetim ve galiganlar arasmda ahenkli iligkiler kurulmasmi ve isletmenin
bugiin oldugu gibi gelecekte de bagarili olmasini temel hedef olarak gézetmelidir. Bu
nedenle miigteri iligkileri nazik ve duyarh bir konu olarak siirekli g0z Oniinde
bulundurulmas1 gerekmektedir [14 s, 2] .

Genis anlamda Kalite Giivence sistemi; tiiketiciye uygun kalitede tiriinler saglayan bir
tiretim sisteminde, kalitenin planlanmasi, organizasyonu, yonlendirilmesi ve kontrol
edilmesini ve firma gahganlarmm topyekiin katihmm gerektlren bir sistemdir [18 s,
335].

3. 2. KALITE GUVENCESI KONUSUNDA DEMING YAKLASIMI VE 14
TEMEL ILKE

W. Edward Deming, Joseph Juran ve difer Amerikali uzmanlar Japon endiistriyel
gelisimine  biyiikk katkilarda bulunmuglardir. Kalite konusunda Deming
yaklagimindan s6z edecek olursak, Deming yaklagimma goére kaliteli bir {iriiniin
tiretilebilmesi igin tiretim sisteminin tiim yonlerine dikkat edilmelidir. Eger daha
sistemin baglangicinda sisteme diigiik kalitede bir parga ve malzeme girerse prosesin
sonunda kaliteli iiriin elde edilemesi miimkiin olmaz. Sistemin bagarisi igin satinalma,
tiretim, dagitim, hizmet, pazarlama ve dizayn gibi igletmenin tiim bélimlerinin
istatistiksel teknikler kullanilmahdur. Istatistiksel Yontemler, siirecin tam kontrol
altma almmasmda en etkin kontrol yontemi olarak kabul edilmelidir. Istatistiksel
Yontemler sayesinde hata kaynaklarmin hatalar olugmadan giderilmesi miimkiin olur.

Deming yaklagiminda atilacak ilk adim, yonetim tarafindan miigteri gereksinimlerinin
ve isteklerinin belirlenmesidir. Miugteri gereksinimlerinin ve isteklerinin belirlenmesi
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ise pazar aragtirmalari ile saglanabilir. Yine Deming’e gore bu yaklagimlari en etken
bir sekilde uygulanmasi ancak iist yonetimler tarafindan benimsenmesi ve
desteklenmesine baghdur.

W. Edward Deming, Kkalite kontrol’iin gelismesinde baglangic noktasmi
olugturabilecek 14 ilke ortaya koymugtur. Asafida siralanan bu ilkeler, iglerin
organizasyonu ve insanlarla birlikte cahgmada koklii degigiklikler getirecek bir anlayi
agiklamaktadir [10 s, 49-50].

1) Uriin ve servislerde iyilestirme amacm siirekli kilm.

2) Yeni bir yonetim felsefesi uygulaym.

3) Muayene iizerindeki bagimlihig durdurunuz.

4) Diigiik fiyata dayah anlagmalara son veriniz.

5) Biitiin prosesleri iyilestiriniz ve devamliigim saglaymiz.

6) Isbaginda egitimi kurumsallagtirmiz..

7) Liderlik mekanizmas: olugturunuz.

8) Korkulan ortadan kaldirmiz. Calganlarm sorunlar tizerinde fikirler liretmesini
tegvik ediniz.

9) Béliimler arasi diyalog kopukluklari yokediniz ve aralarinda takim anlayigt
icersinde yiiksek bir igbirligi saglaymiz.

10) Uyarilan kaldmmz.

11) Gergekgi olmayan sayisal hedefleri ortadan kaldirmiz.

12) Iscinin yaptig isten gurur duymasm engelleyen manialari kaldirmiz.
13) Egitim gahgmalarim destekleyiniz.

14) Ust yonetimin sorumluluklarm agikga belirleyiniz.
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3.3. BIR PROSESTE KALITE GUVENCE SISTEMININ UYGULANMASI

Kalite Giivencesi, miigterinin hatah higbir {iriin almamasmi garanti etmek iizerine
egilir, fakat bu, iriin kontrolu ile degil, prosesin tiimiiniin kontrolu yoluyla saglanir.
Kalite giivencesi felsefesini benimseyen bir firma, tiim imalat hatlar1 boyunca prosesi
diizenlemek iizere, saghkli veri toplamak igin istatistiksel prosediirleri kullanip
girdilerin, makinalarm ve operator farkliiklarmm, hazwhk degisikliklerinin, gevresel
vb. diger faktorlerin etkilerinin minimum olmasmm saglayacaktir. Kalite Giivence
(QA), bu suretle prosesin tiimiinde, muayene yoluyla degil sistemin kontrolu yoluyla
gergeklegtirilmis olur. Kisacast Kalite Giivencesi; sistemi siirekli kontrol altinda
tutmay1 onerir. Bunun basanlabilmesi i¢in prosesin her agamasmdaki kritik birlegme
noktalarinda ayr1 ayn kontrol noktalan olusturulmasi gerekir. Bu gekilde sistemin
performansmm siirekli ve zaman iginde tahmin edilebilir olmasi saglanabilir,
standartlar olugturulabilir ve prosesin bu standartlara uygun olmas: igin gerekli
diizenlemele gecikme olmaksizin yapilabilir.

Burada dikkat edilmesi gercken onemli nokta, “Spesifikasyonlar iginde” yerine
“Kontrol altinda” kavrammin kullanmilmasidir. “Kontrol altinda” en basit olarak,
prosesin dengeli ve zaman igindeki geligmesinin tahmin edilebilir olmas1 demektir.
Prosesin parametreleri siirekli gozden gegirilerek prosesdeki gelismeler siirekli ve
diizenli olarak kaydedilirr Fakat operatorler tarafindan stk sik ayar yapimasi
istenmez..  Proses ortalama standartlarmm, ideal olarak miigterinin istedigi
spesifikasyonlar iginde olmast hedeflenir [9 s, 27-28].

Bir prosesin iiriin kalitesini dogrudan yonlendirecek etkin bir Kalite giivence
sisteminin kurulabilmesi i¢in agagidaki faktérlerin olmas: gerekir [1 s, 32].

¢ Girdi kontrolu

o Olgii cihazlan

o Kontrol cihazlar

¢ Proses donanmm

¢ Kontrol donamm

o Uriin kontrol yontemi (Prosediirler,talimatlar, v.s)

e Proses kontrol yontemleri (istatistiksel kontrol yéntemleri prosediirler,
talimatlar,..)



e Uriin 6zellikleri (Kontrol veya deney imkanlari, sonuglarn yorumlanabilir olmasi,
v.s.)

o Prosesin 6zellikleri (Kontrol edilebilirligi, 6l¢iim olanaklari, v.s)
o Cevrenin dzellikleri (Sicaklik, toz, rutubet, titregim, hava akimt, v.s.)

Bu faktorlere ilaveten agagidaki unsurlarm diizenlenmesi ile tiim faliyetleri kapstyan
bir Kalite Giivence Sistemi kurulmasi miimkiin olabilir.

o Tedarik siirecleri (Hammadde, yardimc: maddeler, malzemeler, v.s.)

o Personel temini ve egitimi

e Bakim-onanm sistemleri (Tiim donanim, 6l¢ii ve kontrol cihazlari)

e Malzeme yonetimi, iiretim planlama ve kontrol sistemleri

¢ Depolama ambalajlama ve sevk yontemleri

o [letisim, evrak diizenleme, etiketleme, izleme ve diger sistemler

¢ Diizeltme, smiflandirma ve onarma faliyetleri

e Miisteri ve pazar analizlerini; gikayet, reklamasyon vb. Olaylan izleme,
degerlendirme ve bu degerlendirmeler dogrultusunda sistemi diizenleme
galismalary

e Miihendislik ve proses gelistirme yontemleri.

e Tasarmm ve iiriin geligtirme sistematigi.

3.4. KIMYA SANAYINDE KALITE GUVENCE CALISMALARINI
ETKILEYEN FAKTORLER

Bir kimya ve siire¢ sanayi igletmelerinde yukaridaki 6zelliklere ilave olarak sektdrel
tiretim 6zelliklerinden kaynaklanan baz farhliklar vardir [12 s, 1-2]. Bunlar;

e Bu sektére ait hammaddeleri genellikle dogal malzemeler olup,yapilari dogal
kosullara goére degigebilir. Bu nedenle son triniin kalite diizeyinin olumsuz
etkilenmemesi igin bazi ek iglemlerin yapilmasi gerekir.



45

o Kimya endiistrisinde érnekleme tekniginde, birim dogal girdi miktarmm birkag
gram ile binlerce ton arasmda degigmesi zorluklarin yaganmasma neden olur.

e Kimya ve siireg sanayi’nin karmagk iglemleri igermesi nedeniyle Olgiim
galigmalarmm dikkatli kontrolii ve standardizasyonu gerekir.

o Siireglerde, otomatik siire¢ kontrol, bilgisayar destekli geri besleme ve bilgi akig
tekniklerinin  kullanimmdaki geligimler hatalarm Onlenmesindeki etkenligi
artirmigtur.

o Uretimde iiriin ozellikleri zamanla cevresel kogullarm degigimine paralel
degisebilir.

3.5. KALITE GUVENCE SISTEMININ KURULMASI

Kalite Giivencesi, igletmedeki her faaliyette kaliteyi giivence altma almakla saglanir.
Bu ise bagarili tiim organizasyonlar da olmasi gereken bir “hiyerarsi” ye uymaktan
geger. Nasil ki bir iilke yonetimi, halkin tiim isteklerini, beklentilerini kargilayacak
sekilde diizenlenmig

® Anayasa

® Yasalar

® Yonetmelikler

ile saglamyorsa, kalite giivencesi igin agagidaki konular aym ozellikleri tagir

® Kalite politikalan

® Kaliteyi giivenceye alacak yonetmelikler ve prosediitler

® Isin hatasiz yazilmasm sagliyacak talimatlari ve yonetmelikler

Kalite Giivencesi Sistemi y6netimi, firma i¢inde biitiinii tegkil eden bir hiyerarsik
yapida, tepeden tabana dogru ve ters yonde de geri beslemesi olan bir diizende gahgir.

Burada geri besleme, sistemin siirekli geligimini saglar.

Yonetim hiyerargisinden de goriilecegi gibi, ile kalite giivencenin 6geleri bir biitiindiir
ve hiyerargideki kademeler bir silsile olugturmaktadur (Sekil 3.2.).



46

Kalite olay: iist yonetimden baglayip tabana kadar uzanan bir ekip caligmasi
ortamimda, sistemin bagaris1 igin dncelikle iist yonetimin bu olaya inanmasi, samimi
olarak destek vermesi, ¢algmalan israrh gekilde siirdiirmesi ve kontrol etmesi
gerekmektedir. Gergekte bir igletmenin Kalite Giivencesi, y®netimin
devredemiyecegi ana fonksiyonlardan birisidir. Kalite Giivencesi, istenilen sonuca
ulagmak i¢in igletmenin tiim birimleriyle toplam biitiinlegmeyi ve ahenkli galismay1
gerektirir.  Ancak, birgok kurulugta yoénetimin bu sorumlulufu yeterince
onemsememekte ve kalite giivencesi’nin ana felsefesi yeterince anlagilamamaktadir.
Yonetimler genellikle bu sorumlulugu devretmek igin bir béliim kurarak buna “Kalite
kontrol, Kalite Giivence Departmam” gibi kalite ile ilgili bir isim vermeye ve igi
boylece delege etmeye galigmaktadirlar [2 s,.9-10] .

Firmanm, Kalite Giivence Sistemi y6netimi’nin bagmda firmanin en iist kademedeki
yoneticisi bulunur. Kalite Giivence Miidiirii olarak firma iginden bir iist yénetici
atanir. Bu goreve digardan, bir danigmanm getirilmesi ve sistemin tamamen bu kigi
veya kuruluga kurdurulmaya cahgilmasi, digaridan getirilen kiginin firmayr iyi
tammamasmdan dolay, sistemin kurulma siiresi uzar. Daha sonrasmda her ¢ikacak
sorun veya yeni diizenleme igin tekrar digaridan damigman getirmek zorunda
kalmabilir veya kurulacak sistemin firma kogullarma uyumlu olmamasma neden
olabilir. Ayrica bu goreve orta kademeden personelin atanmasi ise idari ve
uygulamalar agismdan da sorun ¢ikarabilir. Kalite giivence miidiiriine firma iginden
yardimci veya yardimcilarm atanmast gahgmalarm hizlanmasi agisindan faydal olur.

Boliimler arasi Talimatlar Gorevler

Bélimler arast Prosediirler / Orta kademe
il m—— ol

Yonetim Kitabi Talimatlar

Sekil 3.1. Kalite sistemi ve y6netiminin hiyerarsik yapisi [11 s, 34]
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Kalite Giivence sistemi, firma faaliyetlerinin tiimiinii kapsamaldir. Kalite Giivence
Yonetimi ekibi olugturulmasmdan sonra gorev bolimi yapilarak, yetki ve
sorumluluklar belirlenir. Mevcut durum degerlendirmesi yapilarak firmanm kalite
konusunda bulundugu seviye tespit edilir. Firma st yonetimi tarafindan olugturulan
politikalar ve hedefler dogrultusunda planlar olusturulur. Yapilacak g¢aligmalar
planlanarak, takvime baglanir. Belirlenen siire sonunda ¢ahgmalar degerlendirilerek,
belirlenen hedeflere ulagma konusunda gerekiyorsa énlemler almir. Kurulan sistemin
etkinligi belirli arahklarda yapilan i¢ denetimlerle iist yonetim tarafindan izlenir ve
gerekli diizenlemeler yapilir.

Kalite Giivence sisteminin kurulmas: ve basarih olmast i¢in gerekli konular agagidaki
bagliklar altinda toplayabiliriz.

e Ust yonetimin tam destegi ve katihmi

e Belirlenmig gereklilikler kullanicmm gereksinimlerini biitiin ile yansitmadikga,
kalite giivencesi saglanamayacagi igin kalite giivencesinde ik adim, miigteri
gereksinimlerinin tam ve dogru olarak anlagiimas

e Miisteri gereksinimleri tespit edildikten sonra, bu tespitler dogrultusunda kalite
hedeflerinin belirlenmesi

e Bir tiiketici toplumda, kalitenin giivencesinin saglanmasi igin tiim miigteri
gerekliliklerinin 6ncelikle pazar aragtirmasi ile saptanmasi

¢ FElde edilen bilgiler dogrultusunda, yapilabilirliin ve uygulanabilirlifin incelenmesi
i¢in finans, tasarim ve iretim birimleri degerlendirilerek, mevcut teknoloji, tiretim
yéntemleri, iiretim maliyeti, gibi kriterlere gére iiriin tasariminm yapilmas:

o Uriin ve iiriine ait tiim girdi spesifikasyonlarm agik ve tam olarak hazirlanmasi

e Mevcut makina ve ekipmanlarm istenilen spesifikasyonlarda iretimi
gergeklestirebilmesi

e Tiim iiretim siireci boyunca gerekli tim kontrollerin yeterli sikhk ve tamlikta
yapilmast, bunun icin gerekli yontem ve tekniklerin kullaniimast

e Yapilan olgiim ve kontrollere ait gizelgelerinin zamanmnda ve dogru olarak
yorumlanmasi
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e Proseste kullanilan 6lgii ve kontrol gereglerinin peryodik ve siirekli kontroliiniin
yaptiriimast ve belgelenmesi

o Kalite Giivence Sisteminin siirekli geligimini saglayacak yontem ve uygulamalarm
kullanilmast

o “Kaliteli insan kaliteli iiriin”anlayigt dogrultusunda, Sistem ve ekipman'a ilave
olarak kalite sisteminin tamamlayici faktorii olan gahganlarin en iist seviyeden en
alt seviyedekilere kadar egitilmesi ve bunun siirekli olarak yapilmast.

¢ Tiim personelin gorev tanimlarmm agik ve kesin sinirlani ile yapiimasi.

e Etkinligin saglanmasi igin kalite giivencesi iiretim, montaj ve kontrol iglemlerinin
denetimleri ve dogrulamalan galigmalarmda oldugu gibi, amaglanan uygulamalar
igin spesifikasyon ya da tasarim uygunlugunu etkileyen faktorlerin siirekli olarak
degerlendirilmesi gerekir.

o Giiven saglama ¢aligmalan kayitlarla desteklenmesi

e Biitiin Kalite Giivence Sistemi ile ilgili ¢ahgmalar1 iceren Kalite El Kitabm'm
hazirlanmas1

Bir igletme veya kurulugun iirettifi mal/hizmetlerin kalitesi yontinden durumu
degerlendirirsek, {irettifi mal/hizmetlerin kalitesi firmanm oncelikli hedefleri
arasmdadir.  Igletmenin amaglarma ulagabilmeleri mamul ve hizmet Kkalitesini
etkileyen teknik, yonetsel ve insan ile ilgili etmenlerin uygun bigimde orgiitlenmesine
ve biitiinlegtirilmesine baghdir, Bu baglamda bir igletmenin bagars: iirettigi
mal/hizmetlerin agagidaki 6zelliklere sahip olmas: gerekir.

1) Ihtiyacm, yararm ve amacm iyi belirlenmis olmah ve miisteri beklentilerini tam
tatmini,

2) Uygulamada, standart ve spesifikasyonlara uygunluk saglamahdar.
3) Toplumsal yiikiimliitiiklere ve kurallara uygun olmahdur.
4) Fiyat diizeyi yoniinden rekabet olanag bulunmahdar.

5) Kar saghyan maliyet diizeyinde iiretilmelidir.
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Kalite yonetim sistemi, birbiriyle kargiikh etkilegim halinde olan iki farkh 6geyi
kapsamaktadir. Bu 6gelerden bir tanesi igletme ve kurulugun ihtiyag ve ¢ikarlar,
digeri ise miigterilerin istek ve beklentileridir. Sirket agismdan énemli olan bu konu,
en diigilk maliyette istenen kaliteyi istenilen siirede iiretebilmektir. Bu amagla eldeki
mevcut teknoloji, insan ve malzeme kaynaklarmmn planlanmas1 ve etkin kullanim
baghca amagtir. Miigteri agismdan ise aldif iiriin kalitesinin gerekliliklerinin
kargilanmasidur.

3.5.1. Kalite Giivence Sisteminin Uygulanmasmdaki Zorluklar
Burada sorun kalite giivence sisteminin ne oldugunun yeterince anlaglamamasmdan
kaynaklanmaktadir. Bunun ig¢in, dncelikle kalite giivencesinin ne olmadigmi gézden

gecirmek ve kavramak gerekir.

Kalite Giivencesi ;

Kalite kontrolii ya da muayenesi degildir.

Ustiin bir kontrol etkinligi degildir.

Miihendislik kararlarmdan sorumlu degildir.

Yogun bir dokiiman hazirlanmasim gerektirmez.

Isletmenin biitiin hastalklarmm devasi degildir.

Kalite Giivencest ;

@® Maliyetlerin azaltilmasma yardimci olur.

® Verimliligin iyilestirilmesine yardimei olur.

® Biitiin iglerin ilk seferinde ve her zaman dogru yapilmasmm aracidur.
® Iyi bir yonetim aracidur.

® Herkesin sorumlulugundadir ve ekip gahgmasim gerektirir.

® Tiim kalite galismalar yazili hale getirilmeli yani “dékiimante” edilmelidir.
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® Dékiimantasyon biirokratik is degildir ve biirokrasinin artmasma neden olmaz. Su
unutulmamahdir ki, biirokrasiyi yaratan ve artiran insanlardar.

® Dikiimantasyonlar gerektigi 6lcii ve detayda olmahdir.

Bu 6zellikleri saptadiktan sonra kalite giivence sisteminin uygulamada kargilagilan
sorunlart yoénetim, insan-egitim, teknolojik-ekonomik ve dig faktorler (yasalar,
piyasanm yapisi, iiretici firmalar, tiiketici, vs.) olmak iizere 4 baghkta toplanabilir
[15.s, 110-111].

1) Yonetim Agismdan Uygulama zorluklan

o Ust yonetimin kalite felsefesini benimsemesi ve desteklememesi

e Gergekgi kalite politikalar1 ve amaglarinin bulunmamasi

e Kalite organizasyonda koordinasyon eksikligi

e Kalitenin bir yénetim fonksiyonu olarak diigiiniilmemesi

e Siireg i¢i ve siireg dig1 veri eksikligi

e Yonetimin mamul kalitesinden ziyade iiretilen mamul miktarma énem vermesi

o Ust yonetimin kalite konusundaki yatiimlara gereksiz gozii ile bakmasi

e Kalite sorumhlugunun firma diizeyinde ve herkesin sorumlulufu olarak
goriilmemesi

2) fnsan-egitim Agismdan Uygulama Zorluklar :

Kalite ile ilgili kontrol teknikleri konusunda bilgi eksikligi

Personel egitimi agismdan uygulama zorluklan

Kalite ile ilgili aragtirma ve kitap okuma eksikligi

Kalite ile ilgili yeni teknik ve geligmelerin uygulanmamasi

Sik eleman degigikligi
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Yetki ve sorumlutukiarm bu ige uygun kigilere verilmemesi

Motivasyon eksikligi

Kigilerin kalite ile ilgili dokiimantasyon ahgkanhgmm olmamasi ve bu igleri
kartasiyecilik olarak gérmeleri

Cahiganlara igleri ile ilgili firsat ve sorumluluklar verilmemesi
3) Teknolojik-Ekonomik Agidan uygulama zorluklar: :
e Kalite kontrol ile ilgili 6lgii kontrol aletlerinin yetersizligi

¢ Kalite kontrol ile ilgili 6lgii kontrol aletlerinin iyi ve diizenli kalibrasyonunun
yapilmamasi

4) Dig Faktorler Agismdan Sorunlar :

¢ Hiikiimet politikalarmm kaliteli {iriin tiretimine etkileri

Kalite ile ilgili kurum ve kuruluglarm arasmdaki koordinasyon eksikligi

Ekonomik ve siyasi geligmeler

Tiiketici bilincinin yeterince gelismemesi

Tedarik¢i durumundaki firmalarm kalite seviyelerinin diigiik olmas1
3.6. ISO 9000 KALITE GUVENCE SISTEMI

ISO 9000 Kalite Giivencesi Sistemi (KGS), her firmanm kendi kosullarmda,
isletmesine 6zgii imalat ve/veya hizmetlerinin kalitesinin giivence altnda oldugu
standartlar serisidir. ISO 9000 kalite sistemi, siirekli geligimi, tiim faaliyetlerin
belgelenmesini ve ¢ahgtirilmasmi éngoriir. ISO 9000 standartlar serisi hi¢ bir zaman
firma KGS’nin geligmesini engellemedifi gibi asgari bir kalite standartlarmm
olugumuna yardimei olur.

ISO 9000 bir iiriin spesifikasyonlar: sistemi olmay1p, firmalarm kaliteli tiriin ve hizmet
tiretmelerini saglamaya yardimei olan yonetim sistemi standartidur.
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3.6.1. ISO 9000 Kalite Giivence Sisteminin Tarihgesi

ISO 9000 Kalite Yoénetim ve Kalite Giivencesi Standartlari’nm temeli 1963 yilmda
Amerika Birlegik Devletlerinde savunma teknolojisi igin hazirlanan MIL-Q 9858’e
dayamr. Nedeni, bitmig iiriiniin kontrol edilmesi yerine tiretim sisteminin kalitesinin,
kontrole gerek kalmayacak gekilde giivenceye almmasi esasmna dayanir. MIL-Q 9858
Standartlan daha sonra 1968 yilmda yerini, NATO iyesi iilkeler i¢in hazirlanan ve bu
ittifak iiyesi iilkelerin askeri kalite giivence standardi olarak kullamlan Miiteffikler
Kalite Giivence Standartlar1 (Allied Quality Assurance Publication; AQAP -) ismini
almigtir,

Daha sonralart kalitede sistem yaklagimi, enerji sektériinde de uygulanmis ve
ABD’nde, 1970 yilmda 10 CFR 50, App. B (Quality Assurance Criteria For Nuclear
Power Plants and Fuel Processing Plants - Niikleer ve Sivi Yakit Enerji Santrallert
I¢in Kalite Giivence Kriterleri), 1971 ANSI N45.2 (Quality Assurance Programme
Requirements For Nucleer Plants - Niikleer Tesisler Igin Kalite Giivence Program
Gerekleri) ve 1973 yiinda ASME III NCA 4000 (Quality Assurance - Kalite
Giivencesi Standartlari) yaymlanmigtir.

1977 yilmda Sir Frederick Warner, “Miihendislik Endiistrilerinde Standartlar ve
Spesifikasyonlar” adli incelemesinde imalatgilarn kalite yoénetimi standartlarmm
yanhzca miigteriler tarafindan degil bagunsiz, tigiinci kigi (third party) degerlendirme
kuruluglan ile degerlendirilebilmeleri konusuna igaret etmigtirr Daha sonra bu
inceleme 1979 yilnda Ingiltere’de Ingiliz Satandartlari Enstitiisi (The British
Standards Institute-BSI), BS 5750 Kalite Sistemi Standart’nm geligtirilmesine temel
olusturmugtur. Daha onceki askeri standartlardan gelistirilen BS 5750 standarti’nm
onemli oOzellifi, o6nerilerden ¢ok gereklilikleri belirtmesidir. Bu standartlarm
kullanirmma baglamilmasindan sonra bir ¢ok organizasyon ve kurulug tarafindan,
dokiimante edilmis kalite sistemleri ile kaliteli iiriin ve hizmet tretimlerinde bu
standartlardan yararlamlougtir [17 s, 1] .

ISO, 1987 yihnda Cenevre gehrinde kuruldu ve ISO 9000 Kalite Yonetimi ve Kalite
Giivencesi Standartlant yaymlandi. Daha sonraki yillarda ISO 9000 standardlan serisi,
ISO iiyesi iilkeler tarafindan geligtirilerek diinya ticaretini kolaylagturmak amaciyla, bir
¢ok ilkenin ulusal kalite standardi elemanlarni tek bir standart serisi iginde
toplanmigtir. Bu standartlar gesitli iilkelerde de aym gekilde, kendi dillerinde olmak
tizere degisik kodlar altnda kullanilmaya baglandi (Almanya’da DIN ISO 9000,
Fransa’da NF X50 131-133, Tiirkiye’de TS ISO 9000 gibi ) [2 s, 10-11].
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3.6.2. ISO 9000 Kalite Giivence Sistemi’nin Amaglar

ISO 9000 Kalite Giivence Sistemi, igletmenin gergek sahiplerinin miigteriler oldugu
kabul eder. Bu anlayistan yola ¢ikarak; miisteriye verilen diriin ve/veya hizmet
kalitesini, miigteri gereksinimlerini tam kargilayacak gekilde giivence altma almay: ve
bu faaliyetlerini istenildigi zaman belgelenmesi kosuluyla kalitesiz tiriin satmamay:
amaglar.

ISO 9000 Kalite Giivence Sistemi, bir igletmeye ait satmalma, iiretim, kalite kontrol,
bakim, personel, satig, finansman, prosese ait 6lgme ve kontrol cihazlarmm
kalibrasyonu, depolama ve sevkiyat, vb faaliyetleri belirlenen prosediirleri
dogrultusunda uygulanmasm gerekli kilar.

3.6.3. ISO 9000 Kalite Giivence Sistemi’nin Faydalan

ISO 9000 Kalite Giivence Sistemi’nin faydalan kisa siirede belli konularda, kisith
olarak goriilse de esas olarak beklenilen fayda uzun siirede gériiliir. Bunun faydalar ;

e Uriin kalite diizeyinde yiikselme

e Miigteri memnuniyeti

e (Cahsanlarm muthilugu

e Miigteri sikayet ve tatminsizliklerinde azalma

e QGeri besleme yoluyla miisterilerden gelen sikayet ve omerilerinin kisa siirede
degerlendirilmesi ve sonuglandiriimasi

e Etkin girdi kontrolu ile fabrikaya hatah mal giriglerinde azalma

o Iy merkezleri arasmdaki hatah mal gegisini énleme

o Personel kalitesi ve verimlilifinde, egitim ¢gahgmalan sayesinde artig
o Hata oraninda azalma

o Uriin kalitesinin giivenirliginde artig

o Satig sonrasi garanti ve ariza maliyetlerinde azalma
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Yeni iiriinlerin pazara girig siiresinde luzlanma
Dagitim performasinda artig
Girdi verimliliginde artig

Igletme kapasite kullanimi ve verimliliginde artis, dolayistyla atil kapasite de
azalma

Malzeme ve diger girdilerde tasarruf

Uriin ve kalite maliyetlerinde azalma

Yeniden igleme ve i kayplarmda azalma, ig giicii verimliliginde artig
Uriin rekabet giicii ve pazar paymda artig

Uretici, tedarikgi ve tiiketici sozlesmelerinde agikhik ve giivenirlilik
Caliganlarm motivasyonunda artig ve iligkilerinde diizelme

Firma boliimleri arasinda iyi iletigim ve iligki

Bilgi sisteminin iyilegmesi ile yanhs faturalama, hatali sevkiyat gibi iglemlerde
azalma

Hatah veri toplama ve raporlamada azalma

Koruyucu bakim ve onarimlarm diizenli yapiimasiyla ariza maliyetlerinde azalma
Uretim ve malzeme planlamasmda diizelme

Sorunlarm biiyiimeden tespit ve dnceliklerine gére kalic1 goziimlerin tiretilmesi
Proses kontrol gizelgelerinin etkenliginin artmast ve daha saghkh degerlendirilmesi
Biit¢e ve muhasebe galismalarmda duyarliik

Yeni ve daha etkin tekniklerin aragtiriimasi ve kullanim
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Bir organizasyonda kalite giivencesi sistemi bir yénetim araci olarak iglev gériir.
Sozlesmeli durumlarda ise bu sistem miigteriye giiven saglar

3.6.4. ISO 9000 Serisi’nin Standartlar ve Igerikleri

ISO 9000 yiiriirtiikte olan yedi standart:t vardir. Bu standartlar, giiniin gersinimleri
dogrultusunda siirekli olarak igerik ve uygulamaya yonelik degisiklikler yapilmakta
ve yeni unsurlar eklenmektedirr Bu ¢ahgmalar,Kalite Giivence Sistemini bir
standartlar sistemi olmaktan kurtarip, degigen ihtiyaglara kargthk verebilecek ve
Siirekli Kalite Geligimi’ni (CQI) saghyacak bir standartlar serisi yapmaktadir. Bu
standartlar serisi faaliyetlere gore agagidaki gibi farkhliklar gostermektedir [17 s, 3] ;

¢ ISO 9000

ve

¢ ISO 9000-3

¢ ISO 9001

¢ ISO 9002

¢ ISO 9003

¢ ISO 9004

¢ ISO 9004-2

Kalite Yonetimi ve Kalite Giivence Standartlar1 Segme
Kullanmm Kilavuzu (ISO 9000)

ISO 9001’in Yazilim Geligtirme, Temini ve Bakimma
Uygulanmasi Kilavazu

Kalite Sistemleri - Tasarim/Gelistirme, Uretim, Tesis ve
Hizmette Kalite Giivencesi

Kalite Sistemleri - Uretim ve Tesiste Kalite Giivencesi
Modeli

Kalite Sistemleri - Son Muayene ve Deneylerde Kalite
Modeli

Kalite Yonetimleri ve Kalite Sistemi Unsurlar1 Kilavuzu

Kalite Yonetimi ve Kalite Sistemleri - Unsurlar1 Hizmet
Sektérii Kilavazu

Uluslararas: Standardizasyon Orgiitii'niin 1987 yihnda yaymladigi ISO 9000 sayih
standart, TSE tarafindan 3 Arahk 1991'de Tiirk standart1 olarak kabul edildi. 14 Mart
1991 tarihinde ise TS ISO 9000 Standartlan adm aldi Tirkiye'de de tiiketici
bilincinin gelisimine bagh olarak hizla yaygmlagmaktadur.

¢ ISO 9000 Standartlan iilkemizdeki TS uyarlamas: Tab 3.1.’de gosterilmektedir.



56

Tablo 3.1. TS-ISO 9000 Unsurlar [2 s,12-14] :

¢ TS 9005

¢ TS-ISO 9000
ve

¢ ISO 9000-2
Kilavuz
¢ ISO 9000-3

+ ISO 90004

¢ TS-ISO 9001

¢ TS-ISO 9002

¢ TS-ISO 9003

+ TS-ISO 9004

¢ TS-ISO 9004-2

¢ TS-ISO 9004-3

¢ ISO 9004-4

¢ ISO 9004-5

Kalite Sozligii (ISO 8402)

Kalite Yonetimi ve Kalite Giivence Standartlar1 Segme
Kullanma Kilavuzu (ISO 9000-1 olacak)

ISO 9001, 9002, 9003%in Uygulanmast igin Genel
ISO 9001’in Yazihm Geligtirme, Temini ve Bakimma
Uygulanmasi Kilavuzlar

Giivenlik Yonetimi igin Uygulama

Tasarm/Gelistirme, Uretim, Tesis ve HizmetteKalite
Giivencesi Modeli (Belgelendirmeye esas standart)

Kalite Sistemleri - Uretim ve Tesiste Kalite Giivencesi
Modeli (Belgelendirmeye esas standart)

Kalite Sistemleri - Son Muayene ve Deneylerde Kalite
Giivencesi Modeli (Belgelendirmeye esas standart)

Kalite Yonetimleri ve Kalite Sistemi Unsurlan Kilavuzu
(ISO 9004-1 olacak)

Kalite Yonetimi ve Kalite Sistemleri Unsurlar - Hizmet
Sektorii i¢in Kilavuz

Kalite Yonetimi ve Kalite Sistemleri Unsurlar - Pres
Edilmig Malzemeler Igin Kilavuz

Kalite Yoénetimi ve Kalite Sistemleri Unsurlar - Kalite
Tyilestirme Kilavuzu

Kalite Yénetimi ve Kalite Sistemleri Unsurlan -Kalite
Planlan I¢in Kilavuz
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Tablo 3.1.Devam

¢ ISO 9004-6 Kalite Yo6netimi ve Kalite Sistemi Unsurlari-Proje
Kilavuz

+ ISO 10011-1 Kalite Sistem Denetimi Kilavuzu - Denetleme

¢ ISO 10011-2 Kalite Sistem Denetimi Kilavuzu - Denetgi Nitelik
Kiriterleri

¢ ISO 10012-1 Olgme Ekipmanlari igin Kalite Giivence Gereklilikleri

+ 1SO 10013 Kalite F1 kitabi Geligtirme Kilavuzu

3.6.5. ISO 9000 Kalite Giivencesi Sistemi ve Belgelendirmeye Esas Standartlar

® ISO 9000 ISO 9001, 9002 ve 9003 sistemlerinin se¢imi ve kullanim ile ilgili
kilavuzdur.
® ISO 92001 Bir igletmenin tasarim/geligtirme, imalat, tesis kurma ve hizmet

tiretimleri ile ilgili olanlarm kullandig: Kalite Giivence Standartidir. Buradaki
unsurlarm bir veya daha fazla unsurun olmamasi durumunda Kkalite el kitabmda
belirtilmelidir.

ISO 9001
Tasarmm ve Servis

Uretim ve Montaj

Son Kontrol
e
Uriin Testi

Sekil 3.2. ISO 9001-9002-9003 iligkileri
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® SO 9002 Bu Kalite Giivence Standarti, ISO 9001 KGS’nin kullanimmin
tasarmm/geligtirme haricindeki diger unsurlan ile aymdir. Uriin tasarim/geligtirme
olmiyan igletmeler bu KGS’ini kendileri i¢in kurup geligtirebilirler.

® 1SO 9003 Nihai iriin tizerinde sadece kontrol ve testler yapan igletmelerin
kullandig Kalite Giivence Sistemidir.

ISO 9000 serileri arasindaki iligki ISO 9002 seri, 9003 serisini, 9001 serisi ise 9002
serisini igermesi geklindedir (Sekil 3.2.).

3.6.6. ISO 9001 Serisi'nin, Sertifika Almina Esas 20 Gereklilik [17 s, 141]
1.Yonetimin Sorumhitugu : Ust yonetim kalite sisteminden sorumtudur.

1.1. Kalite Politikast : Ust yonetim tarafindan belirleme ve dékiimantasyonu
1.2. Organizasyon :

1.2.1: Sorumluluk ve Yetkiler : Kaliteyi etkiliyen tiim gahganlarm sorumluluk, yetki
ve kargilikh iligkilerin tanimlanmasi

1.2.2. : Dogrulama Kaynaklari ve Personeli : Urim parametrelerinin
dogrulanmasmda gerekli kaynaklar tanimlanmast ve temini

1.2.3. :Yonetimin Temsili Kalite sisteminin iglevsellifinin izlenmesi i¢in y6netim
tarafindantemsilci atanmasi

1.3. Yonetimin Kalite Sisteminin Incelenmesi : Kalite sisteminin, igletme yénetimi
tarafindan uygunlugunun ve etkinliginin sirdiigiinin dogrulanmasi igin yénetim
tarafindan belli arahiklarda kontrolu

2. Kalite Sistemi : Kalite Sistemi dokiimantasyonu

3. Sozlesmelerin Gozden Gegirilmesi : Miisteri ihtiyaglarmm belirlenmesi. anlagilmast

4. Tasanm Kontrol : Uretilen iriin ve/veya hizmetin miigteri gereksinimlerini
kargilamasm saglayan ve kontrol eden sistem

5. Dokiiman Kontrolu : ISO 9001 gereklerini yerine getirilmesinin siirdiiriilmesini ve
kontrolunu saglayan sistem
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5.1. : Dokiiman Onay: ve Yaymlanmas: : Dékiimanlar yaymlanmadan énce igletme
yetkilisinin onay1

5.2. : Dokiiman Degisikligi : Personel tarafindan onerilir ve iist yonetim tarafindan
kabuli ve yaym

6. Satmalma : Satm alinan malzemenin spesifikasyonlara uyguntugunun kontrolunu
saglayan prosediirler

6.1 : Tedarikgilerin degerlendirilmesi : Tedarikgilerin igletme yo6netimi tarafindan
ilgili kriterlere gore degerlendiriimesi, kaydi ve belirli stire saklama

6.2. : Satin Alma Verileri . Satin alinacak iiriin ve /veya hizmetlerle ilgili gartnameler

6.3 : Satm Almnacak Uriniin Dogrulanmas: : Uriin sartnamesinde belirtilen
ozelliklere gore dogrulama

7. Miisterinin _Tedarik Etti3i Malzeme :Satmalmada, miigterinin ¢ikarlarmm
korunmasi

8. Uriin_Teshis ve Izlenebilirligi : Uriiniin tiretimi, kabuli, teslimat ve depolama
faaliyetlerinin her agamasinda teshis ve izlenebilirligi

9. Proses Kontrol : Proses olarak belirtilen iiriinle ilgili tiim siireclerin tanimlanmas,
planlanmasi, belgelenmesi, talimatlar, siire¢ igi kontrol ve diger kriterler

9.1. Ozel Prosesler : Sonuglarm isletmede yapilan kontrolle dogrulanamadif ve olast
unsurlarin kullamm sirasmda ¢iktidy siiregler

10. Muayene ve Test : Proses boyunca muayene ve testlerin dokiimantasyonu

10.1.: Girig Kontrol : Isletmeye giren malzemenin uygunlugunun kontrolu

10.2.: Siire¢ Swrasinda Yapilan Muayene ve Testler : Siireg sirasmda olas1 hatalarm
onlenmesi ve istatistiksel yontemler

10.3.: Son Kontrol : Uriiniin miisteri igin gerekliliklere uygunlugunun kontrolu

10.4. Muayene ve Deney Kayitlar: : Faaliyetlerin kayit ve dokiimantasyonunu
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11. Muayene, Kontrol ve Test Donamimlan :Tim donanimlarin kontrolu ve iiriin
veya hizmetin gergeklegtirilmesindeki muayene, 6l¢iim ve testlerin dékiimantasyonu

12. Muayene ve Test Yapisi : Uriin muayene ve testlerinin belirlenmesi

13. Uygun Olmayan Uriinlerin Kontrolu : Uygun olmayan firiinlerin kullanimmm
onlenmesi prosediiri

14. Diizeltici Islem : Genis apta diizeltici islemlerin olmasi konusundaki prosediirler

15. Tasima, Depolama, Ambalajlama ve Sevkiyat : Malzemelerinin kontrol
prosediirleri

15.1. Tagima : Uriiniin hasara ugramasm onleyecek tagima prosediirleri

15.2. Depolama : Girdilerin, siiregteki ve bitmis tiriinlerin ¢evresel tehlikelere kars:
korunmasi i¢in depolama prosediirleri

15.3. Ambalajlama : Urimiin 6zelliklerini koruyacak ambalajlama prosediirleri
15.4. Sevkiyat . Tagima prosediirleri

16. Kalite Kayitlari : Kalite kayitlarmin belirlenmesi, toplanmasi, indekslenmesi,
dosyalanmasi, depolanmasi, korunmasi ve diizenlenmesi ile ilgili prosediirler

17. JI¢sel Kalite Denetimi : Kalite sisteminin igsel denetimlerinin
gergeklestirilmesindeki prosediirler

18. Egitim : Kalite sistemi tizerinde roli olan kisilerin egitim gereksinimlerinin
belirlenmesi ve egitimi

19. Hizmet : Sézlesmedeki spesifikasyonlarm yapilmasi ve uygunluk prosediirleri

20.istatistiksel Teknikler : Proses yeterliliginin ve iiriin karakteristiklerinin kabul
edilebilirliklerinin incelenmesi igin istatistiksel tekniklerin belirlenmesi ve uygulanmas:




BOLUM 4 KUCUK OLCEKLI BIR KIMYA SANAYI ISLETMESINDE
KALITE GUVENCE SISTEMININ INCELENMESI VE DEGERLENDIRILMESI

4.1. FIRMANIN TANITIMI

Merkezi Almanya’da olan Hoechst AG, 64’iinde iiretim faaliyetlerinde bulundugu
120°den fazla iilkede temsil edilen, yaklagik 166 000 kiginin gahigtifi, bes kitaya
yayilan bir diinya devidir. Ana faaliyet alanlan i¢inde; ilag, zirai ilag, sentetik elyaf ve
iplik tiretimi, tekstil boya ve yardimer maddeleri, 6zellikle boya sanayinde kullanilan
sentetik regine dispersiyonlar, plastikler, pigment ve masterbatch tiretimi, gida katk
maddeleri, kozmetik iiriinleri, ileétigim teknolojisi ile kaynak ve gelik endiistrisinde
kullanilan elektrodlarm tiretimi bulunmaktadr.  Giiniimiizde, gazeteden ilaca,
deterjandan gida maddelerine, otomobilden boyaya, kumagtan haliya, madencilikten
petrol endiistrisine, yap1 kimyasallarmdan gevre korumasma kadar Hoechst iiriinleri
kullamlmadig bir alan yoktur.

Hoechst AG’nin Tiirkiye’deki kardes kurulusu olan Tiirk Hoechst Sanayi ve Ticaret
A.S., 1954 yilinda kurulmustur. Bugiine dek gosterdigi gelismeler sonucunda, 1100
galisam ve 400.000.000 DM’a yakm cirosuyla Tiirk Sanayi’nin en biiyiik 80 kurulusu
arasmdadur. y

1956’da Sigli/Bomonti’de Begeri ilag tiretimi ile baglayan {iretim aktivitelerine, 1966
yihnda Topkapr Tesisleri’ne tagmilmasmdan sonra sirasi ile 1966 yilnda Sentetik
Regine Dispersiyonlar, 1976 yilnda Tekstil Yardme: Maddeleri, 1993 yilmda
Masterbatch, eklenmigtir.

Aradan gegen zaman iginde siirekli olarak yenilenen ve kapasitesi arttirilan Begeri ilag
tesisleri, 6zellikle, 1985 yilinda planlama ¢ahgmalan baglayan ve toplam yatinm tutar
takriben 25 milyon DM olan modemizasyon projesinin kademeler halinde
gergeklestirilmesi sonucunda, diinya standartlarinda bir teknolojiye ulagmustir

Giiniimiizde, Tiirk Hoechst A.S. kardes kuruluglari olan Kemoks Kimya,
Eurodrip/HDP Plastik, Pharmagen, Herberts Tiirkiye ve AgrEvo ile birlikte gesitli
alanlarda iretim faaliyetlerinda bulunmaktadir. Topkam tesislerinde; ilag, sentetik
regine dispersiyonlary, tekstil yardime1 maddeleri ve masterbatch iiretilmekte, Riva
tesislerinde zirai ilag ve yapi kimyasallan tiretimi yapilmakta, Burdur tesislerinde ise
damla sulama borularn imal edilmektedir.
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Genel Miidiirhik
Genel Sekreterlik Personel
Dis Ulke Organizasyonlarge Kalite Giivence
Cevre Koruma
| idare Finansman | Kimyasallar Teknik/Uretim
v
— Muhasebe Bankalar | - T. Hammadde Fab. Miidiiriyet
—  G.Satinalma — Pigment Farma Igletme
—  Impex — Mastebatch SRD Uretim
— AWI — SRD Teknik Biiro
™’ Hammadde | Elyaf Tanm Ilaglar
Fab:
Bilgi Islem | Farma Kemoks Uretim
| Diagnostik Masterbatch Ure.
— Plastik
—» Trading
SGL Karbon

Sekil 4.1. Tiirk Hoechst firmasinin genel organograma .
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4.1.1. Inceleme ve Degerlendirmenin Yapildig: Isletmenin Tanttim

Inceleme ve degerlendirmenin yapildigi Tiirk Hoechst Tarim Ilaglan Fabikas: Riva
tesisleri, Omerli/Umraniye’de yaklagik 100 déniim bir arazi tizerine kuruludur. Siva
ve toz tarmm ilaglarmm fomiilasyon ve dolumlarmm yapildigi isletmede yénetici,
teknik ve is¢i kadrosu olarak 40 galisan1 bulunmaktadir. Uretim hatlart olarak, sivi
formiilasyon boliimii (Ek A,), stvi ilaglar dolum hatti (Ek B), toz ilaglar formiilasyon
iinitesi ve otomatik-yar1 otomatik dolum hatt1 ( D, F,) bulunmaktadir. Igletmede
formiilasyonu ve dolumu yapilan ilaglar, 6zel kullanim alanlar ile piyasada rakipsiz
konumdadw. Bu ilaglarin ve teknik maddelerin biiyiikk bir kismi Almanya’daki
tesislerde iiretilmekte ve ithal edilerek formulasyon ve/veya dolumlart yapilmaktadr.
Ayrica Riva Tesislerinde, Tiirkiye’de faaliyet gosteren bir gok yabanci firma igin
fason olarak tanm ilaglari formiilasyon ve dolumlart da yapilmaktadw. Tesis
kapasitesi siv1 tarim ilaglar igin 2500 Ton/Yil ve toz tarm ilaglar igin ise 1500
Ton/Y1l’dur.

Biva Tesisleri
Isletme Miidiiri

Sekreterlik

| ! ' I ' }

Uretim Kalite Kontro Bakim Personel Depo Sera
Sivi Tlaglar Antma l': Enerji Giivenlik
Toz Haglar Sosyal Tesisler

Sekil4.2. Tarim ilaglar: Fabrikasi Organogram :
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4.2. ISLETMENIN KALITE SiSTEMININ INCELEME VE
DEGERLENDIRILMESI

4.2.1. Inceleme ve Degerlendirmenin Amaci

Isletmenin, yapisal ve sektorel nedenlerden kaynaklanan kendine has ozellikleri vardur.
Bu ozellikleri agagidaki gibi siralayabiliriz;

o Igletme, Mart - Mayis aylarm kapstyan yogun sezon déneminde yilhk iiretim
kapasitesinin % 70’inin kullamlmasi

o Isletmede, yilhk iiretim kapasitesinin geri kalan %30°u yilm diger dokuz aymda
kullamlmas1 ve sezon dig1 olarak nitelenen bu dénemde biiyiik atil kapasitenin
olugmasi

e Yogun sezonda, kadrolu tretim iggisi sayismmn yaklagtk dért katma varan sayida
sezonluk acemi ig¢i gahgtiriima zorunlulugu

e igletmede, yogun sezonda iki vardiya uygulanmasi nedeni ile mevcut tecriibeli
kadro ikiye bolinmesi ve igletmede biiyiik oranda yetigmis eleman agif1 ortaya

¢ikmast

e Bir igginin firmaya maliyeti, is koluna ve Tiirkiye ortalamasma gére oldukga
yiiksek olmasmin tiriin maliyetlerini olumsuz etkilemesi

o Isgilik ticretlerinin yiiksekligi nedeni ile yeteri kadar ve uygun eleman istihdammm
yapilamamasi

o Isletme irinlerinin kullamcilarmnm ¢iftgi kesimi olmast ve bu kesimdeki gelir
dagihmmm siirekli bu kesimin alehine bozulmas1 ve alm giiciiniin zayiflatmasi, ilag
fiyatlarmda olugan yogun fiyat rekabeti

e flag kullanan tiiketici kesimin kalite konusunda yeteri kadar bilingli olmamas:

o Hammadde ve mamul {iriinlerin fiyatlarmm g¢ok yiiksek olugu, malzemelerin
glimriikklenmesinden sonra, iiretim Oncesi ve sonrasi beklemesinin biiyik stok
maliyetleri olugturdugundan iiriinlerin bekletilmeksizin pazara gonderilmeye
¢ahgilmas1

o Bolgelerde ¢ikan ani bocek veya bitkilerdeki hastalik salgmi nedeni ile acil ilaglama
gerektigi i¢in ilaglarm kisa siirede o bolgeye ulagtirilma zorunlulugu
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e Sayet ilag zamaminda ve uygun ambalajda o bolgeye ulagtirlamazsa, boghigun
bagka firma tarafindan doldurulmasi ve dolaysi ile satilamiyan ilacm bir sezon
stoklarda kalma ihtimali

e Tarm ilaglarmin zehirli olugu ve fiyatlarmm da ¢ok yiiksek olmasi, en ufak hatada
olusabilecek bozuk iiriiniin, imhas: dahil firmaya olan biiyiik maliyeti

o Firmanm, isci saghg), is giivenligi, ¢evreye karg duyarlihig nedeni ile bu konulara
yonelik bityiik yatinmlarn iiriin maliyetlerine ilave yiikler getirmesi

o Igletmede svi ve toz ilaglar igin yalmz birer iiretim hatti olmasi ve iiretim
sisteminin kesikli sitemde galiymasi, doldurulacak bir iiriin i¢in genellikle birden
fazla degisik ambalajda dolumunun istenmesi nedeni ile igletme {iretim sisteminin
biiyiik esneklige sahip olma zoruntulugu

kosullar1 gdzoniine alinarak igletmede yapilmakta olan

® Pazar taleplerinin tam belirlenerek tiretim tahminlerinin olugturulmast

® Uretimin iyi planlanmast

® Miisteri beklentilerini tam kargilayacak kaliteli iirtinlerin tiretimi

® Mevcut makina ve ekipmanlarla istenilen kalitede tirtinlerin iiretilebilmesi

® Uretim siireci boyunca Kalite Giivence Sisteminin gerektirdigi kontrol ve
denetimleri olugturmasi

® Yogun donemdeki makina ve ekipmanlarda olugan ariza ve aksakliklar1 planh ve
koruyucu bakim ile en aza indirilmesi veya tamamen énlenmesi

® Kapasite verimliliginde artig
® Kadrolu ve gegici personelin egitimi ve motivasyonu
® Firma kalite imajmmn korunmasi ve daha tist seviyelere gikarilmast

® Kalite-fiyat- termin yoniinden yogun piyasa rekabetine ayak uydurulmasi ve bu
konularda rakiplerden daima ileride olma istegi
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dogrultusundaki kalite gahgilmalarmm daha da iyi yiiriitiilmesi i¢in mevcut sisteminin
inceleme ve degerlendirilmesi yapilarak, kalite sistemine ait hata ve eksikliklerin
tespitine ve bunlara ¢oziimler iretilmesine ¢ahgilmigtr. Bu cahgmalarm yanmda
gelecekte kurulmasi planlanan ISO 9002 Kalite Standartlart Sistemi igin bir baglangg
ve temel olugturulmasi amaglanmgtir,

4.2.2. Uygulamanm Yapihginda izlenen Yontem

Yapilan inceleme ve degerlendirme gahgmalan, igletmenin faaliyetlerinin ISO 9002
Kalite Standartlan kapsamma girdigi igin bu standartin gerekliliklerine gore
yapilmgtir.

Degerlendirme 6ncesinde igletme birimlerinin yonetici kadrolarmn katilim ile mevcut
kalite sisteminin durumu tespit edilmistir. Bu konularda ilgili béliim yéneticilerinin,
agikhk ve samimiyetle, kendi ve iligikili olduklar1 béliimlerdeki uygulamalara ait

sikayetleri, gorigleri ve gelecege yonelik onerileri almmig ve tiim bunlar daha sonra
ISO 9002 kalite sisteminin 18 maddelik gerekliliklerinin bagliklar: altinda toplanmugtir.

4.3. UYGULAMA

4.3.1. Yoénetimin Sorumlulugu

4.3.1.1. Kalite politikas

Hoechst firmasim diinya gapinda yapan bir kalite felsefesi ve politikast vardr. Yazih
olmiyan bu politikalarm tanitim ve uygulanmas ise iist yoneticilerin yénlendirmeleri,
ogretileri, kalite kontrol ve tiretimlerde kullanilan yéntem ve prosediirler ile yerlegik
firma kiiltiirii sayesinde olmaktadir.

Tespit :

e Firmanm resmi olarak dékiimante edilmig kalite politikasmm bulunmamasi

e Ust yonetimin sorumhilugunda olan kalite politikalar1 orta ve alt kademe ve
iggorenler arasmda yeterince bilinmememekte

o Firma kalite felsefesini ve politikalarmin anlatan yaym, afig ve diger faaliyetler
yetersiz.

Oneriler :
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o Igletmenin gegmisi ve kiiltiiriinii, teknoloji ve pazar egilimlerini ve yénetimin uzun
erimli hedeflerini de igeren kalite politikalar1 resmi olarak dékiimante edilmesi

o Temel olarak, yonetimin kalite politikalarmm bagarih olabilmesi ve isgérenlerin
katihmlan i¢in galisanlara belimenen kalite politikalarin ve amaglarmm anlatilmas:

o Ayrica yeni ige alman personelin de bu politikalar konusunda bilgilendirilmesi
e Bu politikalara tiim gahsanlarm katlhmm degisik yontemlerle tegvik edilmesi

¢ Firmanm ilk kurulugundan beri uygulanan politikalarla gelinen nokta belirtilerek,
bu koklii politikalarm siirdiiriilmesinin gelecek agismdan éneminin vargulanmasi

¢ Bu gahsmalarm etkinligini artrmak ve kalite konusunu ¢ahganlar arasinda siirekli
gindemde tutmak igin firma kalite politikalarmmn &6zini igeren sloganlarm
afiglerinin firmanm belirli bolimlerine asilmas1

4.3.1.2. Organizasyon

Hoechst’in Tirkiye organizasyonu, Farma, Elyaf, Karbon gibi degigik alanlarda
faaliyet gosteren birimler ayri ayn i birimleri (Business Unit) seklinde ¢ahsmaktadir
(Sekil 4.1.). Bu departmaniar kendi iglerinde incelemeye konu olan Tarm Ilaglar
Fabrikas1 gibi bir organizasyon yapisma sahiptirler (Sekil 4.2.). Bu departmanlarm
personel, finansman, genel satmalma, maliyet muhasebesi, teknik hizmetler ve
projelendirme koordinasyon, ihracat, ithalat, giimriikleme, halkla iligkiler gibi
hizmetler ortak olarak verilmektedir.

Ayrica igletmele galiganlarm ig¢i kadrosu aymi sendikanm iiyesi olup, sendikal iligkileri
organize eden ve bu iglerden sorumtu béliim mevcuttur.

Tespitler :
o Merkezi hizmetlerde goriilen agihk

o Merkezi idare sistemi olmasma kargin galisanlarm motivasyonunu da olumsuz
yonde etkiliyen idari konularda tiim departmanlarda farkh uygulamalar

o Tim firma ¢apmda iggilerin tek bir sendikaya bagh olmalari nedeni ile toplu ig
goriigmelerinde begeri ilaglara ait is kolundaki yiiksek iicret politikalarmm, diger
farkh konularda faaliyet gosteren departmanlarda da uygulanmasi o
departmanlarmn triinlerinin fiyatlarmi olumsuz etkilemesi
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Oneriler :
e Miimkiin oldugunca merkezden alman ortak hizmetlerin azaltiimas1
e Caliganlarm motivasyonunu kotii yonde etkiliyen farkh uygulamalarm onlenmesi

o lIsci toplu is goriigmelerinde isgi tcretlerinin, iiriinlerin fiyat rekabeti agismdan
faaliyette bulunulan sektériin iicret ortalamalarmnda belirlenmesi

4.3.1.2.1. Sorumluluk ve yetki

Kaliteyi etkileyen igleri yoneten, yapan ve dogrulayan, tim yoneticiler igin asagida
belirtilen dzelliklerin gergeklegmesi yoniinde, yeki ve gorev tammlan yapilmigtir.

a) Hatali {iriin olusumunu 6nleyecek énlemleri almak

b) Uriin kalitesi ile ilgili her tiirlii sorunun tanimlanmasi ve kaydedilmesi
¢) Belirlenmis yollar ile ¢6ziimlerin baglatilmasi, 6nerilmesi

d) Coziimlerin uygulanmasmn dogrulanmasi

e) Hatal iiriiniin, kusuru ya da eksikligi diizeltilene kadar tekrar iglenmesi, uygun
iiriiniin sevkiyati ya da kontrolii

Tespitler :

o Gorev tanimlari, formen usta ve operatdr konumundaki gahganlar igin
bulunmamasi

o Igletme yonetici kadrosu igin yapilan gorev tammlarmm uygulamisi ve yorumu
firma igi yardumlagmay: tegvik edici yonde olmamasi

o Ozellikle 6nemli noktalardaki personelin izinli oldugu giinlerde, o personele ait
islerdeki aksamalar olmasi

o Fabrika ile genel merkez arasmdaki iglerde (satn alma, teknik yardim, vb.), gorev
ve yetki tammmlan yeteri kadar uyumlu olmadif: igin aksama ve gecikmelerin
meydana gelmeksi

o lletisim zorluklarmdan kaynaklanan gecikme ve aksakliklar
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Oneriler :
e Formen, usta ve operatorler igin de yetki ve gorev tamimlar1 yapiimah

e Yetki ve gorev tammmlarmm yardimlagmaya engeller olugturan bir kirtasiye degil,
aksine kalite sisteminin diizenli igleyisi igin bir gereklilik oldugu tiim gahganlara
anlatiimahdir

e Mevcut sorumluluk ve yetkiler belirlenirken o kiginin yoklugunda iglerin diizenli
yiiriimesinin saglanmas1 agisindan yerine bakacak elemanmn belirtilmesi ve ilgili
konularda yetigtirilmesi

o Satmalma, personel gibi merkeze bagh iglerin, yukarida belirtilen bir gok
aksakliklarm gidermesi agismdan ilgili birim tarafindan yiriitiilmesi

o Merkezle iletisimi saglayan kurye, telefon ve fax gibi hizmetlerin daha
etkinlegtirilmesi ve diizenli hale getirilmesi

4.3.1.2.2. Dogrulama kaynaklari ve personeli

Igletmede iiretilen iirin ve hizmetin belirlenen spesifikasyonlara uygunlugunun
kontrolunda gorev alan kigi ve ekipmanlar belirlenmigtir. Yapilacak kontrol ve
gahgmalari, dogrulanacak iiriin ve/veya hizmete bagh olarak ; gerekli egitilmig

personel, her iiriin ve iiriin girdisi igin Ozel kasada tutulan kontrol ydntemleri,
standartlar ve detayli talimatlar ile 6lgme ve kontrol ekipmanlar: bulunmaktadr.

Tespitler :

o Uretim ve ambalajlama prosesinde kullamlan 6lgii ve kontrol aletlerinin bagimsiz
ve sertifika verebilecek yetkili kuruluglara kalibrasyonunun yaptiriimamasi

e Uriinlere ve bunlarmn girdilerine ait analiz yontemlerin, standart ve talimatlarm
giincellegtirilmemesi

o Gorevli personelin bazi gahigmalari 6nemsememesi nedeni ile gerekli kontrol ve
olgtimlerin yapilmamasi veya yapilmasmin aksamasi

Oneriler :

o Uretim siirecinde yer alan tiim 6lcii ve kontrol aletlerinin ayrim gozetmeksizin
yetkili kigi veya kuruluga diizenli kalibrasyonunun yaptirilmasi ve belgelendirilmesi
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e Tiim standart ve talimatlarm giincellegtirilmesi igin ¢ahgmalar yapilmasi ve bu
konuda girisimde bulunarak zamaninda gergeklestirilmesi igin takip edilmesi

o Personele yapilacak igin onemsizi olmadigm, biiyiik iglerin kiigiiklerin bir araya
gelmesinden olugtugu bilincinin verilmesi

o Yukaridaki noksanhklarm tekrarmi énleyecek gerekli kontrol sistemlerinin
(Kontrol kartlari, kalibrasyon kart1 vb. ) yeterince olugturulmasi

4.3.1.2.3. Yonetimin temsili

Ust yonetim tarafindan igletme birimlerinin yonetimi ile birlikte kalite
yiikiimliiliigiiniin gereklerinin yerine getirilmesi icin gerekli gorev ve yetkiler
igletmenin fabrika miidiiriine verilmistir.

Tespitler :.

o Baz gorev ve yetkiler gereginden fazla igletme miidiirtinde toplanmasi, isletme
miidiiriinii gereksiz evrak ve kirtasiye igleri ile ilgilenmek zorunda birakmakta

o igletmenin farkh bolimlerini ilgilendiren ve igletme miidiiriiniin bilmesininde
gerekli olmadig konularm igletme miidiirii iizerinden yapilmaya ¢ahigtimas:

Oneriler :

e Igletme miidiiriiniin daha etkin gahgmasm saglamak igin, yapmakta oldugu ve
bagkalarmmda yapabilecegi igleri uygun personele dagitmak

o Genel Miidiirliikten gelen evraklarm dogrudan ilgili birime gonderilmesi

e Bu yeni diizenlemeler sonucu olabilecek muhtemel iletisim eksikliklerinin
onlenmesi i¢in gerekli 6nlemlerin ahnmas

4.,3.1.3. Yonetimin kalite sisteminin incelemesi

Belirli arahiklarda Almanya merkez ve fason iiretim yaptiran yabanci firmalar
tarafindan denetimler yapiimakta ve bu denetimlere ait raporlar firma merkezine ve
Tiirkiyedeki Genel Miidiirliigiine rapor edilmektedir. Oldukga ciddi ve detayh olan
bu denetimlerde belirlenen aksakhklarm giderilmesi igin gerekli diizenlemeler
yapilmaktadir.
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Tespitler .

o Isletme yonetimi tarafindan herhangi bir sorun ve miisteri reklamasyonu olmadikga
kalite sistemi igin peryodik bir denetim yapilmamasi

e Yapilan bu denetimerde siirekli mevcut igletme kalite sisteminin ISO veya GMP
gibi Kalite Giivence standartlarma ait belgeye sahip olup olmadifmm sorulmas: ve
bazi ihracatlarda bu nedenle zorluklar gikmasi

e Almanya merkezden yapilan denetimlerde belirlenen sorunlara ait o6nerilerin
uygulanmasmda yiiksek maliyetleri nedeni ile gergeklegtirilmesindeki zorluklar

e Baz yabanci firmalarm kendi iiriinlerine ait iglerede sadece GMP Kkalite sistemini
¢ahgma igin 6n kogul olarak istemesi

Oneriler :

e Igletmenin ISO 9000 Kalite standartlari konusunda gahsmalarm kisa siire iginde
baglatmasi

e Bu oneri dogrultusunda st y6netimin, kalite ¢ahgmalarmm uygulamgmin ve
etkinliginin denetimi igin belirli araliklarda asagidaki konularda mevcut Kalite
Sistemini denetlemesi ve bu dogrultularda gerekli 6nlemlerin alnmasi

a) Kalite sisteminin igleyisi ve uygulama sorunlan

b) Organizasyonel yap1 iginde personelin uyumu ve yeterliligi

¢) Nihai iiriiniin kalite gerekliliklerinin kargilama diizeyi

d) Uriin kalite gelisiminin izlenmesi

e) Ig denetimlerin sonuglarmm degerlendirilmesi ve alman énlemlerin takibi

f) Kalite sisteminin siirekli geligimi

g) Isletmenin tirettigi {iriin/hizmetin kalite diizeyinin rakip triinleri ile kargilagtiriimast

h) Miigteri sikayetleri ve bunlarm giderilmesi i¢in yapilan galismalarn takibi.
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1) Personelin yeterli egitimi, ortak kalite sorumlulugu ve motivasyon yiikseltme
gahgmalar..

j) Uriin kalite seviyesi ile ilgili gelismeler.

k) Denetim siirelerinin aralarmin tespiti.

1) Isletme Mudiiriiniin birim yéneticileri ile iiretim ve difer birimlerin sorunlarmm
konuguldugu, tartigildig haftalik toplantilar yapilmasi ve ¢ikan kararlarin protokole

gegirilerek bir sonraki hafta yapilacak toplantida, kararlarm gergeklegtirilmesinin
takibi

4.3.2, Kalite Sistemi

Isletme iiriiniinlerinin, ana firmanm belirledigi ve tiim diger iilkelerde ki tarmm ilaglar
tesislerinde de uygulanan iriin spesifikasyonlarma uygunlugu saglanmakta ve bu
konudaki tiim faaliyetleri dokiimante edilmektedir. Bu dokiimanlar kalite ile ilgili
tiim faaliyetlerin prosediirlerini, formlarni, kayitlarmi, gizimlerini igermektedir.

Tespitler :

o Igletmenin mevcut kalite sisteminin igleyisini belgeleyecek, devlet ve yabanci
ihalelerinde aranilmaya baglanilan Kalite Giivence sertifikasi bulunmamaktadur.

Yapilacak iglerle ilgili detayh i talimatlar1 bulunmamast

Mevcut prosediirlerin kullanilmadan baz iglerin yapilmaya gahgilmas:

Iletme kalite el kitabmm olugturulmamas:

Mevcut dékiimantasyonlarda gerekli giincellestirmeler yeterince yapilmamasi
Oneriler :

Iletme kalite standartlan igin sertifika ahm galimalarmm yapilmast

Is talimatlan1 ve prosediirlerinin olugturulmasi

Is talimatlar1 ve prosediirlerinin kullantmmm saglanmasi

Isletme Kalite El kitabr’nm hazrlanmasi [14 s, 4]
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o Sistemi’nin siirekli gelisimi i¢in dokiimantasyonlarm siirekli giincellegtirilmesi
4.3.3. Sozlegmelerin Gozden Gegirilmesi

Igletme yonetimi normal bayi satiglar1 digmda, ilaglama sezonu oncesi gesitli deviet ve
tarim kooparatiflerinin agtig ilag ihalelerinin gartnamelerinde ve ihracat sirasmda kargt
tarafla yapacagi her sézlesmede;

® Miigteri ile ilgili iiriin bilgilerinin tanimlamasi ve dékiiman haline getirilmesi

e Igletmenin sézlegme ile tamimlanan iriiniinleri zamanmda kargilama garantisi

gibi konular1 igermesi

Tespitler :

e Sozlegsme sartnamelerinin hazirlamgma dair bir prosediiriin bulunmamasi

o Sozlesme geregi belirlenen teslim siiresinde ithalat, giimriikleme gibi firmadan
kaynaklanmayan sorunlardan dolay1 olan gecikmeler

Oneriler :

e Miisterin talepleri dogrultusunda ve bu konulardaki iligkileri diizenleyecek
sartname prosediirlerin hazirlanmasi

o Sartnamelerin, daha sonra ¢ikmasi olasi olan anlagmazhklarm en aza indirilmesi
veya hig gtkmamasini saglayacak gekilde detayh, agik ve anlagihr hazirlanmas

o Teslim siiresindeki gecikmeleri O6nlemek ve ithalat iglemlerini zamanmnda
yapilmasmi saglamak iizere ihalenin kazanim sonrast ilgili béliimlerle gahsmalan
daha iyi organize edilmesi

4.3.4. Dékiiman Kontrolu
Isletmenin, 5.3.2. alt baghmnda da belirtildigi gibi tiim fonksiyonlarmm kalite sistemini

kontrol edilmesi gereken doékiimanlar; ilgili talimatlar, formlar, ¢izimler,
spesifikasyonlar ve kalite kayitlarn bulunmaktadar.
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Tespitler :

o Igletmenin bu dékiimanlarm igeren kalite el kitabmm ve prosediirler el kitabmm
bulunmamast

o Kalite sisteminin geregi olan dékiiman kontrolu yapilmamakta

e Mevcut dokiiman ve prosediirlerin kullanimmm 6nemi ¢ahganlar tarafindan yeteri
kadar bilinmemekte

o Mevcut kalite sistemine ait dokiimanlarm argivleme sisteminin yetersizligi
Oneriler :

o Isletmenin gelecekte ISI 9002 Standartlari Sertifikasi almasmm planladig igin
mevcut dokiimantasyon sistemi ISO Standartlar: gereklerine gore diizenlenmelsi

o Dékiiman ve prosediirlerin bir kirtasiye iglemi olmadigy ve kalite sisteminin bir
geregi oldugu gahiganlara anlatilmasi

o Kalite sisteminin dékiimanlarmmn argivleme sisteminin daha diizenli hale getirilmesi
o Diizenli olarak dokiiman kontrolleri yapidmas1

4.3.4.1. Dokiiman onay1 ve yaymlanmasi

Bir sonraki 4.3.2.2. alt baghg ile beraber incelenmuistir.

4.3.4.2. Dokiiman degigikligi

Isletmeye ait Almanya tarafindan gonderilen, gevre, is giivenlifi, tiriin formiilasyon
regeteleri , vb. faaliyetlerle ile ilgili dokiimanlardaki degisiklikler, imza kargih$:
tutanakla teslim edilmekte ve bir oncekileri geri almmaktadir. Tiirkiye genelinde ise
igletmeye ait ¢ok énemli konular digmda bu tiir uygulama bulunmamaktadir.
Isletmenin dinamizminden kaynaklanan ve olmasi gereken degisiklikler, kalite sistemi
iginde yer alan personel tarafindan yapilan oneriler, igletme yonetimi tarafindan
degerlendirilip kabul edildikten sonra iist yonetimin onayr ile yiirtirlige
koyulmaktadir, Uriinlerle ilgili regete, ambalaj gibi kritik konulardaki degisikliklerde
Almanya merkez firmanm onayr almmaktadwr. Bu onaylarm ahm oldukga uzun
olmaktadir. Onerilen degisikliklerle ilgili gahgmalar ncelikle laboratuar seviyesinde
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yapilmakta, ¢ok uzun siireler, gok yonli test edilmekte ve daha sonra onay
¢ikmaktadar.

Tespitler :

e Mevcut kalite sistemine ait dékiimanlarm degigikliklerinde iist yonetimin onay ve
ilgili birimlere dagitimi uygulamasmda aksakhklar

o Basit degigiklikler i¢in Almanya merkezin onaymm gok uzun siirelerde almmas

e Baz uygulamalardaki degigiklikler cegitli nedenlerden otiirii ilgili birimlere
zamanmda ulagtimlamamasi

Oneriler :

o Igletme kalite sisteminin gelisimi geregi dokiimantasyon sisteminde yapilmasi
gerekli  degisiklikler dogrultusunda hazirlanan yeni dokiimanlarm igletme
yetkilisinin onayi ile ilgili birimlere imza kargihf1 dagitilmas1 ve eskilerinin tekrar
geri alinarak iptal edilmesi, bu dagtim listesi igin bir gek liste olusturulmas

e Bu iglemlerin zamanmda ve diizenli yapilmasmm tist yonetim tarafindan saglanmas:

e Almanya merkezin onay1 olmadan Tiirkiye'deki tesislerde yapilabilinecek testlere
gore degisikliklere karar verilebilmesi

e Kalite sisteminin siirekli geligimini saglamak i¢in Onerilerin miimkiin oldugunca
fazla olmasi ve galiganlarm bu yonde tegvik edilmesi

o Isletme kalite sisteminin gelisimi igin tiim iggdrenlerin katihimim saglayacak Kalite
Cemberleri gibi faaliyetler organize edilmesi

4.3.5. Satn Alma

Isletmeye satm alman tiim malzeme ve hizmetlerin, spesifikasyon ve sartnamelerin
gerekliliklerini kargilayacak gekilde satm almlarda asagidaki unsurlara dikkat
edilmektedir.

® Tedarikgilerin dogru degerlendirilmesi ve segimi

e Satmn alinan malzeme ve hizmetlerin belirlenen spesifikasyonlarda olmasi
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® Tedarikgilerin igletme kalite gahgmalar1 kapsamma ahinmasi ve takip edilmesi.

® Gerektiginde tedarikgilere, igletmenin Kalite Sisteminin gerekleri dorultusunda mal
ve/veya hizmetin saglanmasi i¢in egitim ve teknik yardimm yapilmasi (Almanyada
egitimleri dahil)

Firma genelinde merkezi bir satm alma bolimii vardir. Bu bolim tizerinden satin
alma ve sipari§ verme prosediirii su gekilde yiiriitilmektedir.

® Diizenli alim yapilan her iiriine ait, iizerinde iiriiniin tanttim bilgilerinin oldugu
satinalma ve siparig kart1 bulunur.

® Gerek duyulan iiriiniin miktar1 ve temin siiresi karta yazlarak, yetkili yoneticinin
imzasi ile Satinalma Servisine gonderilir.

e Satinalma servisi, istenilen siparigi spesifikasyonu ile birlikte tedarik¢iye bildirir.

o Siparig kesinlegtirilerek karta siparig fiyat, teslim tarihi, siparigi verenin imzas1 ve
siparigin kesin tedarik¢iye verildigini gosteren sipariy formunun bir niishas ile
birlikte siparig veren bolime geri génderilir.

o Ozel ve siireklilik gostermeyen iiriin ve/veya hizmet alimlarmda istenilen iiriine ait
ihtiyag talep formu diizenlenip yetkili yoneticinin onay: alnarak, talep edilen tiriin

ve/veya hizmete ait gartname ile birlikte Satmalma Servisine gonderilir.

® Teslime ahnan iiriinlerin uygunlugu onaylandiktan sonra giris formu diizenlenerek
satinalma, muhasebe, fatura kontrol béliimlerine birer niishas1 gonderilir.

Tespitler :

Isletmede genellikle bu boliimde aksaklhklar olmaktadir. Bunlar;

e Satm alinan iiriiniin istenilen spesifikasyonlarda olmamas:

¢ Uygun olmiyan iiriiniin iadesinde ve yeniden temininde gériilen gecikmeler
e Sipariglerinin igleme koyulmasmdaki gecikme ve aksakliklar

o Tiim ahmlarda tiriinle birlikte analiz sertifikasmmn da gonderilmemesi
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e Yeteri kadar satic1 firma alternatiflerinin olugturulmamasi
e Baz malzeme almlarinda tek bir tedarik¢iye bagh olunmas:
o Tedarikgilerin isletme kalite sisteminin gereklerini kargilayamamasi
Oneriler :
o Satin alma gorevlisinin, istenilen nitelikte alimlar1 yapabilecek bilgiye sahip olmasi
o Personelin genel satin alma konularmda egitimi

o Sipariglerde, iriin ve hizmetlere ait spesifikasyonlarm diizenli tutulmasi ve
tedarikgilere dogru triin spesifikasyonlarmda sipariglerin verilmemesi

e Uygun olmayan iiriniin iadesinde ve yeniden teslimlerde goriilen gecikmeleri
onleyecek sekilde sipariglerin kesin kabuliine kadar takip edilmesi.

e Igletmenin her iiriin ve hizmete ait sipariglerinin igleme koyulmasmdaki gecikme ve
aksakliklan1 giderici 6nlemlerin almmasi ve bu konuda ¢oziimler tiretilmesi

o Tek bir tedarik¢iye bagimlihigm miimkiin oldugunca azaltilmasi
e Satmalma goérevlisinin ahm 6ncesi yeteri kadar piyasa aragtirmast yapmasi
o Yeterli sayida ve nitelikte personelin istihdam edilmesi

o Merkezi satm alma hizmetlerinden kaynaklanan konumdan dolay1 satin alma
gorevlisinin igletme gereklerini ve gartlarm iyi bilememesi

o Tiim ahmlarmda iiriinle birlikte analiz sertifikasmin da génderilmesi

o Tedarikgilerin beklenilen kalitede iiriin ve hizmeti saglayacak sekilde Kkalite
sistemini kurmasi ve geligtirmesinin istenmesi

o Satinalma faaliyetlerinin mimkiin oldugunca merkezi konumdan gikarilmasi
4.3.5.1. Tedarikgilerin degerlendirilmesi

Her tiirlii almlarda tedarikgiler kalite sistemleri, teslim siiresi, kalite ve fiyat
durumuna gore degerlendiriimeye gahsilmaktadir. Igletmenin satm alacag: her iiriin
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ve hizmetlere ait sartnameler hazirlanmaktadir. Igletmenin yillik iiretim planlars
dogrultusunda satm ahnacak miktarlar belirlenir. Bu miktarlar 6n goriilen teslim
tarihleri ile birlikte tedarikgilere gonderilerek yillik ahmlar igin teklifler ahmir. Thale
usulu ahmlarda en az ii¢ teklif almmas1 6ngoriilir.  Firma, tedarikginin
belirlenmesinde ve istedigi tedarik¢iye sipariy vermede serbesttir. Tedarikgilerle
yapilan s6zlegmelerde kanuni yaptinmlar igeren hiikiimler de yer almaktadir. Biiyiik
yatirim Kkararlarmda Almanya’daki merkezin onay: almmaktadar.

Tespitler :

e Tedarikgilerin degerlendirilmelerinde daha énceki perfomanslari yeterince dikkate
almmamast ve tedarikgilerle ilgili galigmalarm belirli siire saklanmamasi

o Tedarikgilerle goriigme ve degerlendirmelerde ilgili bolimiin elemanm
bulunmamasi

o Tedarikgi teslimatlarmm iyi izlenmemesi
o Tedarikgilerle iyi iligkilerin kurulamamast
e Yeni tedarikginin 6nceki referanslarmn aragtirnlmamasi
Oneriler :
o Tedarikgiler hakkmda karar verilmeden 6nce gok detayh aragtrmalar yapilmasi

o Tedarikgilerle goriigme ve degerlendirmelerde ilgili béliimiin goriiglerinin de
almmas

o Tedarikgilerin teslimat oncesi ve sonrasi verilen is ile ilgili takibi

e Tedarikgilerle kargihkh giiven ve ¢ikarlara dayah iyi iligkilerin kurulmasi

4.3.5.2. Satm alma verileri

Satn almacak iiriin ve hizmete ait ozelliklerin, herhangi bir yanhs alma neden
olmayacak gekilde dokiimante edilerek satmalma verileri olugturulmaya cahgitmugtir.

Gerek goriiliirse satin ahnacak iiriin ve hizmete ait sartnameler, projeler ve teknik
diger bilgiler Almanya’dan temin edilmektedir.
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Tespitler :

¢ Almanya tarafindan hazirlanmig satm alma verilerindeki 6zelliklerin yerli piyasadan
kargilanabilmesinin zorluklari

o Satn alma gorevlisinin fiyat aragtirmasi yapmadan siirekli aym tedarikgiye
sipriglerin verilmesi

Oneriler :
e Tedarikgilerle yapilan sozlegmelerin agik ve yanhg anlamaya yol agmayacak
sekilde i¢ piyasa sartlarm da dikkate alnarak diizenlenmesi ve iyi hazirlanmig

sartnamelerle desteklenmesi

e Satm alma gorevlisinin piyasa aragtirmasi yaparak daha iyi kalite, fiyat ve termin
kogullarmi saglayabilecek tedarikginin belirlenmesi

e Tedarik¢i sayismin uygun oranda azaltilmasi

e Tedarikgilerin firma kalite gahgmalarma katiimlarnmn saglanmasi

4.3.5.3. Satm alinacak tiriintin dogrulanmas

Uriin dogrulama sistemi sartnamede yer almakta ve igletme yonetimi ile tedarikgi
arasmda bu konularda goriig birligine vardwr. Urin dogrulamas: asagidaki

yo6ntemlerde yapilir ;

o Tedarikei, igletmeye muayene ile ilgili kalite kontrol (analiz sertifikasim) ve tiretim
siirecine ait istatistiksel kontrol kayitlarm gonderir.

® Gerektiginde igletme tarafindan tedariginin tesislerinde inceleme yapilr.
e Girdinin igletmeye girisinde 6rnekleme yéntemi ile kontrol edilir.
Tespitler :

o Biiyiik partilerde alimlarda 6mekleme yontemi ile firiin dogrulanmasi yetersiz
kalmasi ve hatah iiriin girdileri olabilmesi
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o Baz girdilerin kontrol testleri iiretim hattinda olabildigi i¢in kullanima kadar kesin
dogrulama yapilamamasi, daha sonra kullanim sirasmda herhangi bir hata
tespitinde tedarikgi ile sorunlar yaganmas

o Tedarik¢inin gonderdifi numune ile kesin siparigte gonderdigi numunenin farkh
olmasi

Oneriler :

o Girdi kontrollerinin etkenlifi agismdan almlarm biiyiik partiler yerine daha sik
siirelerde ve kiigiik partiler halinde yapiimas:

e Ancak kullanim sirasmda kalite gereklerine uygunlugu anlagilabilen girdilerin
isletmeye gelisinden sonra kisa siirede kontrollerinin yapilabilmesi igin gerekhi
ekipmanlarm alimlarinm yapilmasi

¢ Bu tiir malzemelerin kalitesinin sarth onaylandigmm tedarikgiye, sonradan ¢ikacak
anlagmazliklarm 6nlenmesi agisindan énceden yazili olarak bildirilmesi

e Tedarikginin gonderdigi malzemelerin kalite gerekliliklerini kargilamasmm
saglanmasi

4.3.6. Miigterinin Tedarik Ettigi Malzeme

Isletmenin oldukga iyi depolama tesisleri bulunmaktadir. Uygun depolama, Sigorta
ve tagima gibi igletme kendi iiriiniiniin korunmasi i¢in yaptifi tiim g¢alismalari, fason
olarak ig yaptiran miisterinin temin ettigi iiriin i¢in de yapmaktadir. Bu tiir girdilerin
kaybolmasi, hasar gormesi veya herhangi bir zarar nedeni ile kullanim disi kalmas1
durumunda igletme yonetimi hazirlayacag bir rapor ile miigteriyi haberdar edecektir.
Diizeltme iglemi yapilacak iiriine esas mal sahibi olan miigterinin onay1 olmadan
herhangi bir iglem yapilamaz. Konu ile ilgili detaylar fason s6zlesmesinde yer
almaktadur.

Tespitler :

e Alicin temin ettigi {iriinlerde, sozlesmede yer verilmediginden tam girdi kontrolu
yapilmadig igin tiretimde kullanim sirasmmda kalite sorunlarinm olmas:

o Alict temin ettii iiriiniin kalite seviyesi igletme igin uygun olmadig: halde ahcmm
tercihi nedeni ile kullamldig1 zaman iiretimde aksamalarm olmasi
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Oneriler :

e Alc ile yapilan sdzlegmelerde, ticreti almmak sureti ile girdilerin tiim kalite
kontrollerin yapilmasm belirtilmesi

e Ahcmm, igletmenin kalite gerekliliklerini kargilayacak iiriinii tedarik etmesi
konusunda yonlendirmesi

e Alicmm, firma kalite sistemi iginde degerlendirilmesi ve faaliyetlere katihmmn
saglanmast

4.3.7. Uriin Teshis ve Izlenebilirligi

Isletmede, imalatta kullamlmak iizere gelen biitiin girdilerin spesifikasyonlara
uyguntigunu kontrol edilir. Imalat siirecinin her agamasmda tiim girdi ve yar
mamullerin lizerine mal 6zellik ve 6nemine uygun gekilde tasarrmlanmig etiket ve
formlar yapistirihir [Ek H, L, M]. Etkin {iriin tanimlama ve izlenebilirligi sayesinde
sistem hatalarmm kontrolu, analiz ve diizeltici ¢aligmalarin yapilmasi ve malzeme
takibi kolaylagmaktadw. Ayrica kusurlu pargalarm miisteriden ya da kullamm
yerinden eksiksiz geri ahmabilmesi miimkin olmaktadir.  Igletme yonetimi
iZlenebilirlik sistemini imal edilen driiniin 6nem diizeyi ve yontemin ekonomikligini
gozoniine alarak belirlemektedir. Urnegin baz kimyasallarm kullanmmi, izine bagh
oldugu i¢in resmi makamlarm kontrolunda olmakta, ¢ok pahali kasalarda
saklanilmakta veya patlayici malzemeler 6zel patlayicilar deposunda depolanmaktadir.
Ozel izinle ve evraklarla kullanilabilinen bu tiir malzemelerin daha yogun kontrolunun
yapilabildigi teshis ve izleme prosediirleri vardir.

Bu gahgmalarm uygulamalan agagidaki gibi yapilir ;

o igletme sahasma giren her iiriin kolay izlenebilirlik agismdan 6zelligine gore
etiketlenir.

® Etiket iizerinde ayrica, tiriinle ilgili olan ve yapimakta olan iglemler (Analizde,
Red-Iade, Serbest, vb. ) goriilecek sekildedir.

e Sevkiyat: yapilan her iiriiniin ambalaji dstiinde tiriin ismi, tiretim tarihi, {iretim
siras1 ve ambalaj birimi ile ilgili bilgiler vardir.

® Sevkiyatlarda hangi iiriiniin, hangi sarjmm, hangi bélge deposuna veya miigteriye
gonderildigi ayrica kaydedilir.
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® Biytik miktarlardaki satiglarda, fason iiretimlerde, devlet ihalelerinde, iiriinle
birlikte {iriiniin tiim uygunluk testlerinin sonuglarmm, dolum ve ambalajlama
kontrol kayitlarmm onayh bir kopyasida gonderilir.

o Isletme icindeki her tiirlii yart mamul veya malzeme etiket bilgisi ile beraber uygun
yerlerde depolanur.

® Her tiirli iirtin etiketleri herhangi bir kangikha neden olmayacak sekilde
depolanir,

Tespitler :

e Biiytik partiler halinde gelen malzemelerin tek tek kodlanma ve etiketlenme
zorlugu nedeniyle iglemlerin eksik yapilmasi

e Malzeme iizerindeki etiket bilgilerinin silinmesi veya diigmesi
o Etiketleme yapan elemanm igin 6nemini iyi kavrayamamasi
Oneriler :

e Biiyilk miktarlarda gelen malzemelerin miimkiin oldugunca kodlanmasi ve
etiketlenmesi ve bu i i¢in yogun sezonda gegici eleman almi

e Malzeme iizerindeki etiket bilgilerinin silinmemesi veya diigmemesi igin uygun
etiket yaptirilmasi ve tedarikgileride bu konuda énlem almaya zorlanmasi

o Etiketleme yapan elemanm igin 6nemi konusunda egitimi
¢ . Malzeme alimlarm miimkiin oldugunca kiigiik partiler halinde yapilmasi
4.3.8. Proses Kontrol

Isletmedeki kaliteyi etkileyen ve iiretim siireglerinin oldugu makinalarm iiretim
kontrol formlar1 bulunmaktadr (Ek K, N). Uriinlere ait ayr ayr, formulasyon,
dolum, ambalajlama, kalite kontrol ve depolama kogullarim belirleyen prosediirleri
bulunmaktadir ve iiretim siireci bu prosediirler dogrultusunda yapilmaktadir. Uretim
siireglerinde stirekli istatistiksel kontroller yapilmakta (Ek C, E, I) ve bu veriler
tirtintin kullanim siiresi olan iki yil boyunca iiriin numunesi ile birlikte saklanmaktadur.
Uretimin kontroliinii yapan gorevli hat durdurma yetkisine sahiptir. Igletme igindeki
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onemli ve kullanimi uzmanhk gerektiren makina ve ekipmanlarm kullanim ve kontrol
prosediirleri bulunmaktadar.

Uriin degisikliklerinde tim iiretim hatlan yikama prosediirleri dogrultusunda uygun
solvenlerle yikanarak temizlenir ve bu iglemler igin ayrica kalite Kontrol
laboratuari’nin “Temiz” onay: almir.

Tespitler :

o Utretim siirecindeki biitiin makina ve ekipmanlarm kullamim ve ayar prosediirlerinin
olmamasi

e Uretim siireci iginde uygulanan istatistiksel kontrol yontemlerinin yetersizligi

e Hat temizlifinden ¢kan yikama solvenlerinin uygun etiketlenmig figilara
almmamasi

e Makina ve kazanlarin temizligi veya kirlili§i konusunda bilgilerin bulundugu etiket
bilgi formlarmm agik sekilde doldurulmamas: veya asilmamasi

o Uretim emirlerinden fazla mal iiretilmesi

e Uretim alanma mevcut {iriiniin {iretimi tamamlanmadan bir sonraki iretilecek
iiriiniin almmas:

e Makina ve ekipmanlarm yofun iiretim dénemlerinde koruyucu ve planh
bakimlarmm yapilmamasi ve yapacak egitilmis eleman agii

e Mevcut makina ve ekipmanlarm satig tesgkilatimmn hizh ve degigken taleplerini
kargilamaktan uzak olmasi

e Sezonluk ig¢ilerin igletme kalite anlayigimi benimsememesi
e Uretim hatlan temizliginde yikama prosediirlerinin tam uygulanmamasi
o Uretim siirecinde evraksiz mal hareketleri

e Mevcut makina ve ekipmanlarm hedeflenen iiretim kalitesini saglamaktan uzak
olmasi
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Oneriler:

o Kullanim ve ayar prosediirlerinin iiretim siirecindeki biitiin makina ve ekipmanlar
i¢in ayr ayri hazirlanmasi

e Uretim siireci iginde uygulanan istatistiksel kontrol yontemlerinin kolay anlagilir ve
uygulanir bir gekilde gelistirilmesi ve tiim siiregte kullammmm yaygmlagtiriimasz,
bu konuda egitimlerin yapilmasi

e Uretim prosesinin tam kontrol altma almmast

o Hat temizli§inden ¢ikan yikama solvenlerinin isim ve tarih belirtilecek gekilde iyi
etiketlenmig (Ek L) figilara alinmasi

e Dolumlarda kullamlan makinalar i¢in iglem takip formlarmm (Ek L) ve makina
¢ahsma raporlarmm (Ek C, K) tam doldurulmasi ve bunlarm takibinin yapilmas

o Siireg igindeki makina ve ekipmanlarmn diizenli olarak koruyucu peryodik bakim
ve ayarlarmm yapilmasi ve bu galismalarm kaydedilmesi.

o Uretim emirlerinden fazla mal iiretilmesini o6nleyecek gekilde iiretim takip
¢izelgelerinin tutulmas

e Yogun iiretim doneminde egitilmig eleman agigmm giderilmesi ve sezonluk is¢i
ahmlarmn azaltilmasi

¢ Yogun sezonda 6ncesinde almacak gegici elemanlarm bir ay onceden almarak is ile
ilgili egitimlerinin yapilmasi

e Mevcut makina ve ekipmanlarn satig tegkilatmm hizh ve degigken taleplerini
kargilayacak gekilde modernizasyonu

o Uretim alanma mevcut iiriiniin iiretimi tamamlanmadan bir sonraki iretilecek
tirliniin  almmasmi saghyacak sekilde depodan mal alim ve depoya mal
teslimlerinin onayh formlarla yapilmasi

4.3.8.1. Ozel Prosesler

Isletmede bu tiir nitelikte bir tiretim yapilmamaktadar.
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4.3.9. Muayene ve Test
4.3.9.1. Giris kontrol

Isletmede geligmis bir muayene ve kontrol uygulamasi vardr. Igletmenin en etkin
galigan birimidir. Yapilan mevcut uygulamalar agagidaki gibi 6zetliyebiliriz. :

o Uretime girecek tiim girdilerin spesifikasyonlara uygunluklari kontrol edilerek
tiretime sokulur.

e Girig kontrolu yapilmamig veya kontrolde uygun onayi almamis hi¢ bir iiriin
tiretime verilmez.

® Almanya merkez firmadan gelse dahi igletmeye giren her iriin igin uygunluk
kontrolleri yapilir.

e Igletmeye gelen her malzeme dogrulama gahgmalan uyarmca kodlanir ve girisi
yapihr, “Kontrolde/Serbest” etiketi yapigtirilarak numune alma kurallan
gergevesinde numune almir ve girig formu ile Kalite Kontrol laboratuarma
gonderilir. Malzemenin “Serbest’”i ¢ikana kadar deponun 6zel bolgesinde
bekletilir.

® Laboratuar kontrollerinin yaninda iiriiniin gériinen kontrolleri (Tartim, ambalaj
kusurlari, vb.) depoda teslim ahm sirasmda yapilir.

o Uriin spesifikasyonlarma uygunligu dorulanan driin “Serbest™i verilerek,
depolamir. Uygun olmayan iiriinler “Red” etiketi yapigtirilarak karantina bolgesine
alinir ve sonra iade edilir. Sayet iiriin limitlerde ise “Sarth kabul” yapilarak
“Serbest™i verilir.

® Fabrika alanmnda bulunan ve ithal iiriinlerin giimriiklenme oncesi koyuldugu fiktif
depolara giren biitiin mallara da ayni iiriin dogrulama iglemleri yapilir.

Tespitler :

e Almanya merkez firmadan dogrudan satilmak iizere gelen hazir mallarda malla
birlikte analiz yontemleri gonderilmedii i¢in uygunluk testlerinin yapilmamasi

e Bu iiriinler iizerindeki etiket bilgilerinin yanhs hazirlanmasi
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Oneriler :
e Igletmeye gelen tiim malzemelerin girig kontrollerinin yapilmasmm saglanmasi

o Etiket ve diger bask: bilgilerinin yerel hazirlanmas:
4.3.9.2. Siireg sirasmda yapilan muayene ve testler

Isletmede iiriinlerin istenilen kalitede iiretimlerinin yapitmasi yoniinde gerekli iglemler
yapilmakta fakat yogun donemde bu iglemlerde yavaglamalar veya aksakliklar
olmaktadir. Sektorel dzelliklerden de kaynaklanan bu sorunlara ait éneri ve tespitler
asagidaki gibidir;

Tespitler :

e Hammaddenin 6zelli§inden kaynaklanan nedenlerle uygunluk kontrolu igin ahnan
numunenin trini tam temsil etmemesi

e Uriin degigikliginde makina ve dolum hatlarmm temizliinde yasanan sorunlar

e Dolum ve ambalajlamada istatistiksel kontrollerinin yetersizlig nedeni ile hatah
tirtinlerin tespitindeki noksanhklar

e Personelin egitim noksanlig
Oneriler :

e Siireg sirasmda hatah iiriinlerin daha olmadan énlenmesi amaciyla bagta istatistiksel
kontrol yontemleri olmak {iizere mevcut kontrol teknikleri ve yéntemleri

geligtirilerek uygulanmahdir.

e Bu yontemlerinin yapihglari ile ilgili tim g¢ahgmalar detayl olarak kontrol
prosediirlerinde belirtilmelidir.

o Bu siire¢ icindeki ekipman, o6lgii ve kontrol gereglerinin bakim, ayar ve
kalibrasyonlarmn diizenli ve gerektigi zamanlarda yapilmasi (Ek K, N, G).

¢ Dolum hatlarmm prosediirler dogrultusunda temizlifinin yapilmasi ve laboratuar
onaymm alnmasi (Ek C, F)
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e Imalat sorumlusunun gorsel dogrulama kontrollerini yapilabilecek sekilde egitimi

o Tespit edilen hatah {iriinler uygun olanlardan kesin gekilde aynmmm (red etiketi,
karantina bolgesi, vb.) yapilmas1

4.3.9.3. Son kontrol

Isletmede, iiriin ve/ya hizmetin, tiim siireg boyunca kalite sistemi sayesinde kalitesi
saglandiktan sonra miigteriye gonderilmeden 6nce son defa miigteri gereklilikleri
kargilandigmm dogrulanmas1 i¢in muayene ve test iglemleri yapilmaktadir. Bu
sonuglar kaydedilir ve miigterinin talebi oldugu zaman bir kopyas: triin ile birlikte
miigteriye gonderilir.

Tespitler :

e Uriiniin kolilenme 6ncesi yeteri kadar son kontrollerinin yapilamamasi nedeni ile
noksan kolileme, hatali kodlama, sevkiyati uygun olmayan bozuk ambalajh
iiriinlerin kolilenmesi gibi hatalar

e Dulumlardan alman son kontrol numunelerinin sonuglarmm {iriin sevkiyatndan
once almamamasi

Oneriler .

o Piyasa reklamasyonuna neden olan ambalajlama ve son kontrollerle ilgili hatalarm
onlenmesi yéniinde 6lgiim ve kontrol aletlerinin kullanimmmn yaygmlastmlmas: ve
kontrol formlarmin yeniden diizenlenmesi

e Dolumlardan son kontroller igin alman numunelerin sonuglarmm alinmasma kadar
{iriinlin sevkinin yapilmamast

e Her iiriiniin kolilenmesi sonrasi tartim1 ve sonuglarmm kaydedilmesi
4.3.9.4. Muayene ve deney kayitlan

Uriiniin @iretim siireci boyunca ve nihai {iriiniin sevkiyata gonderilmeden énce yapilan
kalite kontolleri kaydedilerek saklanir. Tiim siireg boyunca yapilan kontrol ve test
formlarnda; {iriiniin ismi, ézellikleri, yapilan kontrol ve test yontemleri, standartlar1
ve sonuglar,, bunlar yapan elemanm ismi ve onay imzasi, kontrol tarihi, kabul veya
red olduguna dair bilgi, yetkili kiginin onay1 ve difer olabilecek gerekli bilgiler yer
alr. Bu yapilan tiim test sonuglarmmn bir kopyast Almanya merkez firmaya



88

gonderilir. Aymnca trin analizlerine ait tiim sonuglar Tarim Bakanh@i'nm resmi
defterlerine kaydedilir.

Tespitler :
e Yapilan analiz sonuglarmm Almanya merkeze gonderilmesi
e Analiz ve yontemlerin teknolojik geligmelere gére yenilenmemesi

o fithal iiriinlerin analiz sertifikasmm gelmemesi veya geg gelmesi nedeni ile iiretime
alimdaki gecikmeler

e Ik defa formiilasyonu ve dolumu yapilacak iiriin veya hammaddelerin analiz
yéntemlerinin ve gerekli aletlerinin teminindeki gecikmeler

e Bakanhga bildirilen iiriinlere ait spektlerin uygun sekilde yenilenmemesi

e Uriin etiketlerinin  belirlenen spesifikasyonlara gore yapilamamasi, bu
spesifikasyonlarda yapilan degigikliklerden Kalite Kontrol Laboratuarmm
zamaninda bilgilendirilmemesi

Oneriler :

e Yapilan analiz sonuglarmin Almanya merkez firmaya gonderilmesinin iiriiniin
miisteriye génderilip kullanimindan sonra bir anlamm olmadig: igin génderilmemesi

o Analiz ve yontemlerin teknolojik geligmelere gére yenilenmesi ve bu konudaki
gelismelerin takip edilmesi

o [thal iiriinlerinlerin analiz sertifikasmm iiriinle birlikte temin edilmesi

e ik defa formiilasyonu ve dolumu yapilacak iirin veya hammaddelerin analiz
yoéntemlerinin ve gerekli aletlerinin 6nceden ve zamanmda temin edilmesi

o Bakanhga bildirilen iiriinlere ait spektlerin uygun gekilde zamanmda yenilenmesi
o Urin etiketlerinin  belirlenen  spesifikasyonlara gére yapilamas;, bu

spesifikasyonlarda yapilan degisikliklerden Kalite Kontrol Laboratuarmm
zamamnda bilgilendirilmesi igin gerekli 6nlemlerin alnmas1
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4.3.10. Muayene, Kontol ve Test Donanimlari

Isletmedeki bu konulardaki kontrollerde mevcut uygulamalan gu  gekilde
siralayabiliriz :

Uretim siirecince kullanilan baz: kontrol ve 6lgii aletleri peryodik olarak yetkili kisi ve
kuruluglara kontrol ve kalibre ettirilmekte ve kontrol kayitlar: saklanmaktadar.

® Yeni alimlar igin de bu iglem yapilmaktadar.
o Kullamlan aletlerin hassashk dereceleri kullanim yerine gére belirlenmektedir.

e Tim kontrol ve dolgiimlerde kullanilan aletlerin  kullanim  talimatlan
hazirlanmaktadir,

Tespitler :

e Kalibrasyonlarm zamanmda yapilmamasi

o Kullanim hatalan

Oneriler :

e Bakim ve kalibrasyonlarla ilgili olarak firmalarla yillikk anlagmalar yapilmah

¢ Bakim ve kalibrasyonlarla hizmetlerin diizenli ahmmm saglanmasi ve takibi

4.3.11. Muayene ve Test Yapist

Uriiniin iiretim siirecinin her agamasmda yapilan kontrol ve Slgiimler agik bir gekilde
belirtilmekte ve bu sonugclart dogrultusunda verilen red veya kabul , uygun igaretleme
ve etiketleme ile belirtilmektedir. Uygun olmayan iiriinlerin, uygun iiriinlerle
kangmayacak gekilde ayrmmu titizlikle yapilmakta ve kesin olarak kullanimu bir daha
miimkiin olmayan iiriinler karantina bélgesine génderilmektedir.

Tespitler :

e Vardiya degisikliklerinde iiretim hatlarmdaki muayene ve deneylerle ilgili son
durumun gelecek vardiya i¢in agik bir gekilde belirtilmemesi
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Oneriler :

e Vardiyalar aras: bilgi iletigiminin geligtirilmesi
4.3.12. Uygun Olmayan Uriinlerin Kontrolu

Uretimi agamalarmda ortaya ¢ikan kusurlu iiriinler uygun iiriinlere karismayacak
sekilde ayrilarak (6zel karantina bolgesi veya kutular) tekrar diizeltilme, oldugu gibi
kullanma veya hurdaya ayrilma kararlan verilir. Tekrar iglenen iiriine iglem sonrast
yeniden uygunluk kontrolleri yapir. Hurda olarak ayrilan iiriinler uygun sekilde
elden ¢ikanlarak degerlendirilmeye calgilir.  Fason iiretimlerde de gelismeler
konusunda ig sahibine bilgi verilmektedir.

Tespitler :

e Uygun olmayan malzeme ve iiriinlerin koyuldugu karantina bolgesinin yetersiz
kalig1

o Karantinadaki {iriinlerin iizerindeki etiketlerin iriin durumunu yeterince
agiklayamamasi

o Uygun olmayan iriiniin kullammmm énlenmesindeki aksakliklar
Oneriler :
e Karantina bolgesinin uygun hale getirilmesi ve kilit altma almmasi

o Etiketlemenin yeterince agiklayici gekilde doldurulmasi ve dikkat gekecek sekilde
iiriin veya malzeme tizerine asilmasi

4.3.13. Diizeltici Iglem

Herhangi bir nedenle uygun olmayan iiriiniiniin kullamimdan ayrilmasi, tekrar iglem
yapilabilirliginin degerlendirilmesi ve kullanimi1 konusunda karar verilmesi iiriin ve
malzeme spesifikasyonlan dogrultusunda yapilmaktadr.

Tespitler :

o Uretim siirecinde olusan hatal iriinlerin tekrar diizeltilerek degerlendirilmesi
sirasinda tiriin kalitesindeki diigme
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e Uygun olmayan {iriinlerin zehirli ve gok pahah olmasi nedeni ile maliyet ve gevre
agismdan tekrar iglenerek degerlendirilmeye galigiimast

o Imhasma karar verilen {iriinlerin ise imha ettirilme zorlugu ve kosullarmm agirh
Oneriler :

¢ Hatalan olusmadan 6nlenmesine yoénelik gahgmalar sistemde planh ve programh
islemlerle saglanarak hatalarm olugumunun énlenmesi

o Belirlenen her tiirkii hatanm kaynagmm ortaya ¢ikarilmasi i¢in operatérlerin de
katitimmm saglanmasi

4.3.14. Tagima, Depolama, Ambalajlama ve Sevkiyat

So6z konusu tim faaliyetlerin prosediirleri hazirlanmah, dékiimante edilmeli ve
prosediirlere uygun yiiriitiilmesi saglanmahdr.

4.3.14.1. Tagima

Uriiniin hasara ugramamas icin agagidaki kriterler g6zoniine almarak tagmma islemleri
yapilmaktadir,

® Malzemenin 6zelligi, agirhig ve bityiikliigi

Tagima ve kaldirma araglarmm uyguniugu

Is istasyonlan arasmdaki tagima igin gerekli 6zel arag ve aletler

Malzemenin dzelligine bagh olarak iiriiniin 6zelliklerini koruyacak gekildeki tagima
kosullar1 (rutubet, vb. )

Tagmma ekipmaninm diizenli bakim ve kontrolu

Uriinlerin tehlikeli maddeler olmalar1 nedeni ile belirli giizergahlarda tagmmas:
Tespitler :

o Tagima prosediirlerinin olmamasi
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o Forklift gibi tagima araglan ile kapasiteleri iizerinde mal tagmmas1
o FEhliyetsiz personelin tagima araglarm kuflanmas1

o Kiritik malzemelerin belirlenen giizergahlarda tagimmamasi
Oneriler :

o Tagma prosediirlerinin tiim g¢algmalart diizenleyecek gekilde hazirlanmasi ve
uygulanmasi

e Tagima araglarmmn operatérleri digindaki personelin kullanmamasi

o Kiritik malzemeler i¢in tagima giizergahlarmm kullanimm

4.3.14.2. Depolama

Hammadde, yar1 mamul ve iiriinlerin g¢evresel etkilere karst koruyacak ve uygun
depolar vardir. Depolanacak malm o6zelliklerine gére bu depolama talimat ve
prosediirleri farklihk gosterebilir. Omegin yanici malzemeler, patlayici malzemeler,
ambalaj malzemeleri gibi tiim malzemeler ve iiriinler, 6nem ve tehlike derecelerine

gore smiflandirilmakta ve ayn depolarda muhafaza edilmektedir.

Depo girig-gikiglarmda her malzeme igin “/Ik giren ilk ¢ikar” kurah uygulanmakta ve
bunun igin gerekli 6zen gosterilmektedir.

Tespitler .
e Depolama prosediirleri olugturulmamg olmasi

e Malzeme ve iiriinlerin gecici olsa da smiflarma gore (yamici, patlayic, ..)
belirlenmis depolarmda bulundurulmamas:

e Is yogunlugunda nadiren de olsa “/ik giren ilk ¢ikar” prensibinin uygulanmamast

e Patlayic1 deponun topraklama sisteminin peryodik kontrollerinin diizenli
yapilmamasi

Oneriler :

e Depolama prosediirleri olugturup uygulanmasi ile tespit edilen hatalarm dnlenmesi
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4.3.14.3. Ambalajlama

Uriine ait bilgilerin (iiriin ismi, garj nosu, kullanm siiresi, kullanm sekli vb.)
belirtilmesinde ve miigteriye kadar olan tiim agamalarda ve iiriiniin korunmasmda
ambalaj konusuna biiyiik 6nem verilmektedir.

Tespitler .

e Uriin bilgilerinin kodlanmasmdaki hatalar

o Ambalaj malzemelerindeki tespit edilemeyen tedarik¢i hatalar nedeni ile olugan ig
kayiplan

o Is yerinin bulundugu bélgenin 6zellikleri (rutubet, ortam 1sist) nedeni ile bekleyen
ambalaj malzemelerinin deformasyonu

Oneriler :

o Kodlanan tiriin bilgilerin ilk ¢giktismmn ikinci bir kiginin kontrol etmesi ve istatistiksel
kontrol sisteminin uygulanmasi

o Tedarikgilerin hatah mal gondermesinin dnlenmesi ve bu malzemeler iizerindeki
kontrollerin artirilmasi

e Depolama sartlani geregi ambalaj malzemelerinin stoklarmm planlanan iiretim
miktarlarina gore olugturulmasi ve fazla stoktan kagmilmasi

4.3.14.4. Sevkiyat

Isletme iiriinlerinin 6zellikleri geregi bolge depolarma ve miisterilere ulasana kadarki
tiim agamalarda uygunlugu korunacak sekilde gerekli 6nlemler alnmaktadir.

Tespitler .
o Nakliye iglerini iistlenen firmanm belli donemlerde uygun arag temin edememesi

e Tagima igini yapacak ara¢ sahibinin kendisine verilen emniyet bilgilerini
onemsememesi

e Uriinlerin 6zelligine gore yiikleme sonrasmda arag sahibi tarafindan yolda yiikkleme
diizeninin bozulmas:
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Oneriler :
o Gerektiginde daha fazla iicret 6denmek sureti ile uygun arag bulunmasi

e Arag sahibine tagiyacaft malm 6nem ve gereklerinin okunarak anlatilmasi ve
anladigim teyid eden yazili onaym almmasi

4.3.15. Kalite Kayitlan

Uriiniin kalite kayitlarmda, tiretim siiregleri boyunca isletmenin mevcut Kkalite
sisteminin igleyigini ve etkinligini belgeleyen, kalite ile ilgili unsurlar yer almaktadir.
Bu kayatlar, iiriiniin 6zelligine bagh olarak iki sene (Uriiniin garanti edilen kullanim
siiresi) saklanmaktadir, Kalite kayitlary, diriin kalitesi ve kalite sisteminin igleyisi ile
ilgili kayitlardir. Bunlar, mamul iriiniiniin {iretim siirecine ait tiim kalite kontrol
kayitlarmnn igerir. Bu kayitlar, hammade kontrolleri, iiretim regeteleri, kalite kontrol
laboratuart sonuglari, liretim sirasmdaki istatistiksel kontrol formlari bv. kayitlardar.

Miigteri sozlesmelerinde belirtiliyorsa bu kayitlar miigteri temsilcisinin inceleme ve
degerlendirmelerine agiktir.

Tespitler :

o Kayit sisteminde bir iiriine ait fazla evrak olugtugu igin saklanma zorluklari

o Gerektifi zaman istenilen kayitlara ulagilamama

Oneriler :

o Argiv sisteminin tamamen bilgisayar ortaminda olugturulmas

4.3.16. Igsel Kalite Denetimi

Igletmede i¢ denetimler yapiimamamaktadir. Mevcut kalite sisteminin igleyigi belirli
siirelerde Almanya merkez ve fason iiretim yaptiran firmalar tarafindan denetimler
yapilmaktadir.  Fakat bu denetimler ani ve plansiz oldufu igin igletmenin kalite
sistemi genelde bu tiir denetimlere hazrhkhdr.

Tespitler :

o Isletmenin GMP veya ISO 9000 gibi kalite giivence sistemlerine ait bir kalite
sistemi bulunmadig i¢in mevcut sistem yeterince organize olmamasi
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Oneriler :

e Isletmenin mevcut kalite giivence sistemi yeniden organize edilerek, planlanan ISO
9002 Kalite giivencesi Sistemi igin galigmalarm baglatilmas:

e Bu cgaligmalarm dogrultusunda i¢ denetimler yapilarak kalite sisteminin igleyiginin
denetlenmesi ve gerekiyorsa 6nlemlerin almmasi

4.3.17. Egitim

Isletmedeki personel, firmanmn hazirladifn programlar gergevesinde planh olarak
kalite, ig giivenligi, ig¢i saghigi ve yangm konularmda diizenli egitilmektedir. Bu
caligmalar belgelendirmek tizere katilanlarm imzah listesi hazirlanir ve bir kopyasi
Genel Miidiirlige gonderilir.

Tespitler :

o Igletmedeki egitim galimalan yeterli olmamasi

o Idari kadronun egitim ¢ahgmalarmm igletme yonetimince yeteri kadar
desteklenmemesi

o I yerinin ilk kurulusu sirasmda vasifh elman bulunamadify igin gevre kéylerden
bulunan iggilerin egitilmesinin zorlugu

Oneriler :
e Ust yonetimin egitim galismalarma olan desteginin artirilmasi
e Personelin egitim ihtiyaglar: sistematik olarak belirlenmesi

¢ Tiim igletme galiganlar1 konumlarmmn geregi mesleki egitimlerden gegirilmeli ve bu
egitimler siirekli ve diizenli yapilmah

o Igletmenin kritik noktalarmda vasifh eleman c¢ahgtirilmasma gayret edilmeli ve bu
yonde gerekli girigimlerde bulunulmah

o Igletmeye ahmacak iggilerin egitim seviyelerinin asgari meslek lisesi diizeyinde
olmasi aranmah



96

4.3.18. Istatistiksel Teknikler

Iletmenin tiretim hatlarmda, 6zellikle dolum ve ambalajlama iglemlerinde istatistiksel
kontroller yapilmakta ve bunlar diizenli olarak iiriintin saklanma siiresi olan 2 yil
boyunca muhafaza edilmektedir (Ek I).

Tespitler :

o Yaygm ve etkin bir istatistiksel kontrol sistemi bulunmamakta

e Yogun donemde mevcut kontrol gizelgelerinin kullamminm elaman yetersizligi
nedeni ile aksatiimas:

Oneriler :

o Istatiksel tekniklerin kullanimmn kalite sisteminin etkenligi, hata kaynaklarmm kisa
siirede tespiti ve onlenmesi yoniinden 6nemi gahiganlara anlatilmasi

o Istatistiksel kontrollerin iiretim siireglerinde kullanimmn yaygmlagtiriimasi ve etkin
kullanimmin saglanmast

¢ Bu konuda igletme formeninin ve hat operatérlerinin egitimi

e Igletme yonetimi, hangi istatistiksel teknifi nerede ve nasil kullamlacagm
planlamali ve bu dogrultuda prosediir ve talimatlarin hazirlanmas



SONUCLAR VE ONERILER

Firmalar agismdan kurulmasi hayati 6nemi olan Kalite Giivencesi Sistemi, ilk girdiden
miigterinin kullanirmma kadar (kullanim stiresi dahil), tiriiniin kalitesini tiim siireg
boyunca giivenceye alarak miigteri beklentilerini tam kargilamay1 hedefler. Basarih
bir “Kalite Giivencesi Sistemi” sayesinde yiiksek kaliteli iiriinle beraber firma; tiretim
ve stok maliyetlerinde azalma, verimlilik ye karlihkta artig, iiriin kalite diizeyinde
siirekli gelisim, tam zamaninda {iretim sistemi ve oldukga uzun bir siireg olan
“Toplam Kalite” igin bir temel olugturma gibi kazamimlar elde eder.

Kalite konusundaki galigmalar, tedarik¢i ve dagitim kanallarmi da kapsamalidir.
Kalitesiz girdiden kaliteli bir iiriin elde edilemiyecegi gerceginden yola g¢ikarak,
girdilerinin kaliteli olmasi kogulsuz saglanmahidir. Giiniimiizde igletmeler, tiretimleri
igin gerekli pargalar1 kendilerinin tiretmesi yerine biiyiikk oranda yan sanayi
kuruluglarma yaptirmaktadirlar. Kalite Giivence Sistemi olan bir kurulug igin, yan
sanayi kuruluglariyla iligkiler ve satmalman malzemenin kalitesi, dagitim kanallari
agismdan ise triiniin son kullamcisi olan miigteriye ulagana kadarki siireg ve servis
hizmetleri bu kalite gahgmalari kapsammnda diisiiniilmesi gerekir. Uriin ve/veya
hizmetin tiiketiciye ulagimmda, kalite zicirinin en son halkast olan bayi durumundaki
kuruluglar, siire¢ boyunca yapilan ¢abalarin meyvalarmm alnmasi agamasinda biiyiik
oneme sahiptir. Omnegin; bu konunun 6nemini vurgulayan SAS Havayollarmm
bagarth bagkami Jan Carlzon, bagarilarmm 6ykisiinii anlattifi kitabmm adm
“GERCEKLIK DAKIKALARI” koymugtur. Soziinii ettigi dakikalar, sirket veya
kurumun nihai miigterileri ile yiizyiize geldigi anlardir. Bu anlarda, her ne kadar
miigteri, sirketin yanhzca bir elemam ile iligki i¢indeyse de, tiim kurulus igin bu anlar
yapilan harcamalarn, sarfedilen emeklerin, kurulug faaliyetlerinin smavdan gectigi
andrr. Bu anlarda kurulug ya kazanacaktir ya kaybedecektir. Bayideki bir satig
elemanmm bu agamada yaptii kiigiik bir hata yalnizca o satiy elemammnin degil,
kurulusun da en az bir miigteri kaybetmesine sebep olabilir. Bilinmelidir ki kayip
miigteri sayisy, kesinlikle birden fazla olmaktadir, glinkii memnun olmamis miigteri
memnuniyetsizligini dalga dalga difer mevcut ve potansiyel miisterilere yayacaktir.

Bu aragtirma sonuglary, bir firmanm en ugtaki satig elemanmdan en iist yoneticisine
kadar biitiin birimleri ile miigteriye yonelmesi ve toplam kalite felsefesini benimsemesi
gerekmektedir, Uzun vadede, girdiden bagliyarak, tiretimden tiiketiciye kadar
kurulacak kalite sisteminin geligtirilmesi sayesinde “Toplam Kalite” olayma ulagim
saglanabilir,
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Toplam Kalite’nin en iyi uygulayicisi olan Japon firmalarmm iriinlerinin kaliteli
oluglarmm yaninda sifira yakm stokla calgmalarmmn getirdigi avantajlar diinya
pazarlarmdaki pazar paylarmm artmasmdaki temel nedenler olarak gosterilebilir.

Son zamanlarda firmalarm biiyiikliklerine bakilmaksizin, i¢ ve dig pazarlarda kalite
standartlarma ait belge aranmasi nedeni ile kalite sistemlerini kurup, geligtirerek bu
gahgmalarim belgelemeleri gerekmektedir. Bu agamada gereksinimin kargilanmasi,
ISO 9000 Kalite Standartlar1 sayesinde miimkiin olabilir. Aym zamanda ISO 9000
standartlar1 etkin bir kalite sisteminin kurulmasma yardmmci olmasi agismdan da
onemlidir.

Tezin ana konusu olarak, bir kimya sanayi igletmesinin kalite sistemi incelenerek
mevecut noksanhklar tespit edilmeye ve ISO 9000 Kalite Standartlarma gore
degerlendirilmeye gahgilmig, bu konudaki tespitler ve gdziimler belirtilmigtir. Yapilan
bu onerilerin elbette daha iyileri yapilabilir. Oncelikle igletmenin belirtilen bu énerileri
degerlendirmesi, yapilacak difer oneriler igin bir basamak tegkil etmesi agismdan
yararh olacaktir.

Bu ¢aligmalarm incelemenin yapildig: igletmeye olan diger faydasi ise, ISO galigmalar
i¢in bir baglangi¢ yapilmig olmast ve igletmenin Kalite El Kitabm olusturulmasidir.

Sonug olarak inceleme yapilan igletmenin bir Avrupa firmasma ait olmasma kargm,
tespit edilen sorunlar firma iist yonetimin kalite konusundaki yaklagmmi ve tavn ile
galiganlarm egitimsizlifinde yogunlagmaktadw. Bu sorunlar ise, éncelikle ¢6ziim
getirilmesi gereken toplumsal sorunumuz oldugu bir gergektir. Bu kogullarda sz
konusu firmada, iist yonetimin destegi ile ivedilikle mevcut kalite sistemi yeniden
diizenlenerek etkin bir Kalite Giivence Sistemi kurulmali ve galiganlarm bu
konulardaki her tiirlii egitim noksanh$ giderilmelidir.
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EK B : Smv1 flaglar Dolum Hattx
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EK C : Stvi dolum Hatt1 Caliyma Raporu

-

Hoochst A

Tarin

Sivt Dolum Hatli Calisina Rapory

Delumu vapian liacin ismi

Sarj Me
Hlacin Tiiril

Formiilasyon Tipl

Ambala] Bitylikliidii

Bir tneeki Dolumu vapilan flacin Tiiril

Orgqanik Fosforju

Hazirlik

Temizlik Ghavi

Herblslt Tem!zlié}‘i lein Laboratuar Onayi

Uretilen miktar

Calisan Isciler

Calisma netlarl
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Ek D : Toz flaglar Formiilasyon ve Dolum Hatt:
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EK E : Toz Ilaglar Cahgma Raporu

%“giﬁﬁﬁhﬁ‘a% @ Tarih _:

Toz Formillasvonu Calisina Rapory

Formiilasyonu yapilan ilacn ismi

Sarf No , ’

flacin Tiirli : Insentisit] | Hertisit|_ ] rungisit] | piger ]
Sarj Miktan

Organik Fosforiu 1 Evet D Hayir D

Bir énceki Form, vabxlan flacin Tiirit : hsektisit[] Herbisit[j r-mgg’sit[j Diger [j
Organik Fosforiu ‘ : Euét D Hawir D .

Temizlik Onayi : Mikser D

Herblslt Temizlidl icin Laboratuar Onayt ©  Wikser D

Uretilen miktar

Calisan {sciler

Calisma notlan
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Ek F : Yan Otomatik Toz Dolum Hatt1
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EK G : Makina Bakim Kart1 ‘ l
| Hoechst

——— = T S SR

MAXINA BAKIM KARTI
Makina Adt :Otomatik Sivi Dolum Makinas: 50-1000 cc. ve 5 kg
Makina Markast :Bosch & Strunck
Makina Tipi :FKL E 04/06
Imal Tarihi 11985

TARIH ACIKLAMA ~ ISIYAPAN




EK H : Mal Tamtim Karts

Hoechst |
AGRO RIVA DEPOSU

MAL TANITMA KARTI

MALIN ISMI..:

SIPARIS NO......:

GIRIS TARIHI.:

BEYAN NO.......:

BEYAN TARIHL.:

KAP ADEDI.....:

MIKTARL...........: ~

DUSUNCELER.......... :
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EK I: Dolum ve Ambalajlama Raporu

Hoechst

AGRO-RIVA -
DOLUM VE AMBALAJ KONTROL
RAPORU

URUN ADI VE SARINO
AMBALATBUYTKLGGT
FIYATI :

SAAT | KONTROL 1 2 3 4 5 6 7

10

11

DOLUM

GAZLAMA

KAPAMA

AMBALAJ

XODLAMA BIL.,

DOLUM

GAZLAMA

KAPAMA

AMBALAT

KODLAMABIL.

DOLUM

| GazLAMA

KAPAMA

AMBALAT

KODLAMABIL.

DOLUM

GAZLAMA

KAPAMA

AMBALAJ

KODLAMABIL.

DOLUM

GAZLAMA

KAPAMA

AMBALAS

KODLAMA BIL.

KONTROL FORMEN]




EK K : S1v1 Dolum Hatt1 Ayar, Anza ve Kontrol Cizelgesi

SIVI DOLUM HATTI AYAR, ARIZA VE KONTROL CIZELGESI Tarih

Dolumu yapilacakilag

Ambala] bityGkligi

Ambalaj coex [:] PE

1
100 cc ['_:] 250ce [:] 500 cc [:] 1000cc [:] 5000cc ]:,

STRUNCK DOLUM MAK.

Isi Yapan

saat.|l§l Yapan |saat.|lsi Yapan  |[saat. |Isi Yapan [saat. [ii Yapan

saat.

Cam silindir hortum ve yol ayan

Dolum nozullan ve fotosel ayan

Girig ve gikig kont.gdzii ayan

Siirgii ve bant iz ayan m/dak.

Hacum kont. ve gerekirse ayan

Nozul damlatma ] .

B.S. KAPAK KAPADMA MAK.

Format takilmas: ve yol ayan

Sige boyu ve koatrol gézil ayan

Yildiz'a girig ve band iz ayan

Girg gdzil ve gaz basing ayan

Sikma kafast ile yildiz eksen ayan

Kapak alma kolu ve timak ayan

Kapak vib.kont.gdzil ve yol ayan

Kapak Sikilifz Kent.

HUTTINGER KA. KAY.

Yiikseklik ve eksen ayan

Girig-Cikis g6z ayan

Kapak sikilify ve sizdirmazhk kont.

Ayarlanan frekans ve band hia

Déner tepsi girig-gikis ayan

ETIKET MAKINASI

Etiket mak.yol ve sivig ayan

Etiket makinas girig vida yol ayan

Etiket makinast magazin ayan

INKJET ETIKET KOTLAMA

Etiket Makinast Hiz Ayan

Etiket bilgilerinin yazilmast

KOLI KOTLAMA AYARI

Daner tepsi girig yol ayan

Kolileme makinast ayan

Kolileme bandimn ¢aliginlmast

Rotlanacak bilgilerin yazlmast

Koli bilgileri dogru yazlmignu ?

Etiket bilgileri dofiru yazlmigmt ?

Makina ayar baglama saati

Makina ayar Lihg saatt

Ayan yapan:

‘Teshm alan:

Kontrol Saati .

Dakikada dolan miktar (adet)




EK L : Islem Takip Formu

Form No :2
X AT T ALITD TODR
ISLEM TAKIP FORMU
BIR ONCEK! CALISILAN URUNUN ISMI ¢
SARINO
CALISILAN TARIH :
TURO : Inseltisit Herbisit Fungisit Diger

Ekipmanmn Caligma Sonrasindaki Durumu :

Temiz Kirli

Temizlifi vapan elemanlann isim ve Imzas: Kontrol Eden




EK M : Etiket Bilgi Formu

Hoechst

Form No :1

[LACIN Ismi
TURU : , Tnsekisit Herbisit Funaisit Diger
TARIH

FICI SIRANO

Yikamayi yapan eleman ve imzas

Kontrol Eden




EK N : Sivi Dolum Hatti1 Ayar Kontrol Cizelgesi

Dolumu yamlacak ilag
Ambalaj buyiklagi

Ambalaj cinsi

[ SIVIDOLUM HATTI |

|  AYARKONTROL CIZELGESI ]

<100 cc l:]

100 cc

cam

]
[ ]

250cc

[ so0ce
teneke Ej PE

1
[]

STRUNCK DOLUM MAK.

Isi Yapan

dk.

Isi Yapan

Isi Yapan

dk.

i Yapan

Dolum Makinas: Yol Ayan

Dolum Siseleri [

Dolum Hortumlart

Dolum Nozullar|

Fotosel Ayart

Giris ve Cikig Kont.Géz

Sirgit Ayart

Hiz. Ayart Ad./dak.

Band Hiz Ayart |

Hacim Kont. veya Ayart

Nozul Damlatma]

B.S KAPAK KAP.MAK.

Yol Ayart

Gerekli Formatlarn takilmas:

Sise Kont.ve Yiikseklik Ayart

Yildiz Tabla Girig Vida Ayan

Gitis Fotosel Ayarn (G6z)

Azot Mik.Ayari (Gazlama)

Kapak Stkma Format Ayart

Kapak Alma Kol Ayant

Kapak Vib..Kont.ve Yol Ayart

[

Kapak Sikilifn Kont.

Cam Sise Yol ve Vib.Ayan

Pilver-Proof Kafa Ayart

HUTTINGER KAP, KAY.

Yitk. ve Eksen Ayart

Girig-Cikig Sivig Ayart

Kapak Sikihigt ve S1zKont.

Déner Tepsi Girig-Ctkig Ayart

ETIKET MAKINASI

Etiket Mak. Yol Ayant

Etiket Vida Yol Ayan

Etiket Vida Magazin Ayart

Etiket alma Sivig Ayan

INKJET ETI. KOT. A.

Etiket Makinast Hiz Ayant

Déner Tepsi Ayart

Kolileme Makinast Ayart

Koli Kotlama Ayart

Koli Bilgileri dog.

Etiket Bilgileri dog.

Makina Ayan Bag. Saati
Makina Ayani Bitis Saati

]
1

BASLANGIC VE ARA KONTROLLER

Ayart Yapan

Teslim Alan

Kontrol Saati

15 dak.

30 dak.

1 saat

2 saat

Dak.Dolan Mik.




OZGECMIS

Zeki Yoriir ,1956 Ordu’da dogdu. 1980 yilmda I.T.U Kimya Miihendistigini bitirdi.
1995-1996 yillan arasmda Marmara Universitesinde Ingiﬁ,zce Cagdas Isletmecilik
sertifika egitimi gordii.

1981-82 yillart arasmda Dogan Lastik Firmasi’nda Uretim Miidiird, 1982-87 yillari
arasmda Hektas Tarum Ilaglari Fabrikasi’'nda Uretim Sefi olarak gérev yapti. Bu
donemde Tiirkiye'de ilk defa tiretimi yapilan ve bir tarim ilaci teknik maddesi olan
Propanil tiretim tesislerini, proje asamasmdan ba%yarak iiretim agamasma kadar olan
gahsmay1 bagartyla yiirtittd. Yine Teknik Ester Uretim Tesislerinin reorganizaatl)lxllu
fle 12 Ton/Giin olan mevcut kapasiteyi yatim yapilmaksizm 18 Ton/Giin'e
¢ikanlmasmi sagladi. 1987 yilinda girdigi Tiirk Hoechst Tarim Ilaglar1 Fabrikasi’nda
Uretim Miidiirii olarak halen gorev yapmaktadur.

Iyi derecede Almanca ve Ingilizce bilmektedir.



