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OZET

ARSLAN, Seckin. Otomotiv Sektoriinde ISO 16949 Giivenlik Sisteminin

Incelenmesi: Tiirkiye Uygulamalar, Yiiksek Lisans Tezi, Ankara, 2019

Yiiksek derecede rekabet olan otomotiv sektoriindeki firmalar belirli 6zelliklerde
yiiksek seviyelere gelmelidirler ki, Omirleri uzun olsun. Bu 6zelliklerden en
onceliklileri fiyat ve kalitedir. Bundan dolay1 kalite i¢in verilen 6nem giin gectikce
daha da artmaktadir ve belirli standartlara sahip kalitede {irin ve hizmetler
gerceklestirilmektedir. Otomotiv endiistrisinde biitiin diinyada miisteri memnuniyetini
saglamak adina, tarih igerisinde olusturulan farkli otomotiv endiistrisi standartlari
ISO/TS 16949 Otomotiv Kalite Yo6netim Sistemi ile tek bir ¢at1 altinda toplanmistir. Bu
sisteme sahip olan firmalar i¢inde bulunduklari rekabet ortaminda tercih edilebilmek ve
istenen kalitede iiriin veya hizmeti verebilmek igin iyilestirme ¢aligmalara biiyiik 6nem
vermektedirler. Bu tez caligmasinda kalitenin ne oldugu, tarihi gelisimi, terimleri
anlatilmis, toplam kalite yonetimine dair detayli bir arastirma gergeklestirilmis, ¢esitli
kalite standartlari ile ilgili bilgiler verilmis daha sonrasinda ise ISO/TS 16949 Otomotiv
Kalite Yonetim Sistemine dair uygulamalar, bununla ilgili ¢alismalar agiklanmustir.
Otomotiv sektoriinden 103 galisana 27 soruluk anket uygulanmis, 100 kabul edilebilir
cevap ortaya ¢ikmistir. Anket ¢alismasi ile otomotiv firmalarindaki ¢alisanlarca ISO/TS
16949 Kalite Yonetim Sistemi kapsamindaki uygulamalar degerlendirilmis, firma ve
calisan Ozelliklerinin bu degerlendirmeler lizerinde farkliliklara yol agip agmadigi

ortaya ¢ikarilmaya calisilmistir.

Anahtar Kelimeler: Kalite Yonetimi, Otomotiv Yan Sanayi, Kalite Yonetim Sistem
Standartlari, ISO



ABSTRACT

ARSLAN, Seckin. A Review of ISO 16949 Safety System in Automotive Industry:

Implementations in Turkey, Master’s Thesis, Ankara, 2019

Companies, which are in automotive industry, are competing with each other
and they need to have adventagous position in some properties. Primary ones of those
properties are price and quality. Because of this reason, the importance given to
quality, is day by day increasing and we can see such products or services in the market,
which are above some quality levels. There are some quality standards in the past for
automotive industry in order to have customer satifaction, but, ISO/TS 16949 Quality
Management System gathered those automotive industry standards under a single roof.
The companies, which have this system, give great importance to improvement works
in order to be preferred in the competitive environment and offer the product or service
which has expected quality level. In this thesis, quality is defined, historical
developments and terms are explained. Detailed research is prepared about Total
Quality Management, some informations are given about various quality standards.
After all, some implementations and works on ISO/TS16949 Automotive Quality
Management System are explained. A survey is applied for 103 persons and we got 100
acceptable results with this survey. The results of people, who are working for both
companies ISO/TS 16949 is applied or not applied, are collected, and some

considerable evaluation results of the workers are showed up.

Key Words: Quality Management, Automotive Sub-Industry, Quality Management
System Standards, 1SO
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GIRIS

Diinya lizerinde gelisen teknolojiler sayesinde pek c¢ok endiistri ilerlemis ayni
zamanda bunlarin yaninda yeni endistriler de ortaya g¢ikmistir. Biitiin bu siiregte
gerceklestirilen calismalar diinya ekonomisini etkilemis, yeni yatirim araglari
olusturmus, farkli kazang¢ alanlar1 ortaya g¢ikarmistir. En 6nemli gelisen endiistriler

olarak insaat, otomotiv, elektronik, yazilim, ilag vb. bahsedebiliriz.

Otomotiv endiistrisi de biitiin bu kapsamlar icerisinde en 6nemli yere sahip olan
alanlardan birisidir. Gilin gegtikge ara¢ modelleri, kullanilan yakit ¢esitleri (dogal gaz,
elektrik vb.) degismekte, yeni teknolojiler kullanilmaktadir. Bu sektoriin iilke
ekonomilerine ¢ok biiylik katkilar1 olup ihracat rakamlarini yiikselttigi goriilmiistiir.
Ulkemizde en ¢ok ihracat yapilan 4 endiistriden birisi olan otomotiv endiistrisi, binlerce
kisiye de aym1 zamanda istihdam saglamaktadir. Biitin bu avantajlar1 ortaya
kondugunda, otomotiv sektérii icin en bliylik gerekliligin de miisteri memnuniyeti
oldugunu soylemeden gecemeyiz. Miisterilerinin talep ve beklentilerini saglayan

firmalar daha biiytik ataklar yapip rakip firmalarin 6niine gegme imkani1 bulmaktadirlar.

Miisteri memnuniyetinin saglanmasi ile elde edilebilecek en biiyiik olgu kalite
algisinin yakalanmasidir. Biitiin bunlarin saglanabilmesi i¢in de belirli kosullarin yer
aldig1 standartlar gelistirilmistir. Belirli kuruluslar da bu standartlarla ilgili akreditasyon
verme amaciyla kurulmustur; ISO, TSE gibi. Tam da bu noktada otomotiv sektoriiniin
miisteri memnuniyetini saglamasi1 adma ISO 9000 Kalite Gilivence Sistemi temel
alinarak, ISO/TS16949 Otomotiv Kalite Yonetim Sistemi kurulmustur. Otomotiv Ana
Sanayi (OEM), tedarik¢i ve yan sanayi isletmelerini kapsayan belirli denetimler
gerektiren ¢esitli uygulamalar1 olan bu standart, daha onceleri benzer amacla kurulmus

cesitli standartlarin toplanip tek bir ¢at1 altinda birlesmis halidir.

ISO/TS 16949 Otomotiv Kalite Yonetim Sistemi’ne sahip isletmelerin miisteri
memnuniyetini daha yiiksek oranda sagladiklart kugku gotiirmez bir gercektir. Buna
gore de calisanlarin ISO/TS 16949 standardina gore isletmelerini degerlendirdikleri
anket calismasi bu tez icerisinde konu olmus, bunun nasil bir iligkisi oldugu
aciklanmistir. Izleyen béliimde kalitenin tanimi, tarihgesi, kalite ile ilgili terimler,
toplam kalite yonetim sistemi ve bunun prensipleri, kalite yonetim sisteminin diinyada

ve iilkemizdeki yeri hakkinda bilgiler verilmistir. Ikinci béliimde, ISO/TS 16949



Otomotiv Kalite Yonetim Sistemi’nin dogusu, uygulamalari, diinyada ve tilkemizdeki
kullanimi, bu standardin gerektirdigi uygulamalar, otomotiv sektdriiniin onciisii Toyota
firmasinda toplam Kalite Y&netimi algisindan bahsedilmistir. Ugiincii béliimde, literatiir
taramasi yapilip, otomotiv sektoriinde calisanlarin isletmelerini degerlendirdikleri anket
uygulamasi gergeklestirilmis, elde edilen sonuglar yorumlanmistir. Sonug¢ boliimiinde

ise, tezle ilgili genel degerlendirmeler yapilmistir.



BOLUM-1 KALITE YONETIM SiSTEMi

1.1 TERIM OLARAK “KALITE”

Son yillarda kalite kelimesi, isletmeler ve yoneticiler tarafindan slogan haline
getirilerek hayatimizda siradan bir kelime sekline gelmistir. Kalite bir¢ok kisi tarafindan
cok farkli sekillerde ifade edilmis ve bu anlam karmasasi sebebiyle de zaman zaman

yanlig anlagilmalar yasanmustir.

“Kalite liderligini ele gegirebilmek icin isletmedeki herkesin anlayabilecegi ve
hem fikir olacag: tek ve objektif bir kalite tanimi1 olmalidir. Ciinkii kalite, ticarette her
zaman Uriiniin goriinen ve miisteri tarafindan aranan unsuru olmustur.” (Tas¢1, 2013,

5.28)

Oncelikle kalite, belirtilmek istenen iiriinde veya hizmette, ger¢ek degerini
belirlemek i¢in kullanilir. Kalite kelimesi ile anlatilmak istenen genelde iistiinliikk ve
iyiliktir ve bu durum da kalite algisinin igerisinde sahsi fikirlerin yer almasini
saglamaktadir. En basit haliyle ifade edilecek olursa kalite, belirli bir seviye {istiindeki
kosullarin saglanmasin1 gerektirmektedir. Kalite iizerinde olusan yanls algilardan en
onemlileri kalitenin miikemmellik ve liiks olarak goriilmesidir ancak, kalitenin ger¢ek
anlami bunlardan ¢ok daha farklidir. Herkesin miikemmeliyet¢ilik anlayis1 farklidir ve
bu durum, milkkemmel kelimesinin kisilere gore degisken bir sey oldugunu ve
yakalanamayacagini ortaya ¢ikartir. Kalite i¢cin gereken kistaslar ya saglanabilir ya da
saglanamaz. Biitiin bunlarin yaninda kalite miisterinin taleplerinin iiretilen bir {irlin ya
da hizmetle karsilanabilme yetenegi olarak da agiklanabilir. Toplumlar ve kiltiirler
degistikce miisteriler de degisir, bu durum da kalite algisinda degisiklige gidilmesine
sebep olur. Rekabet igerisinde olunan isletmelere karsi daha iyi liriin ya da hizmet iiretip

misterilerin beklentileri saglandiginda, kalitenin en 6nemli gerekliligi elde edilmis olur.

Uriine deger kazandiran, yapimi, dis goriiniisii, rengi ve tad: gibi ona ait spesifik
ozelliklerin tamamina kalite denir. Aslinda tam olarak ifade edilmek istenen, {iriin veya
hizmetin herhangi bir agidan istiinliikk veya eksikligidir. Halk dilinde kalite, tistlinliigi
ve 1yiligi belirtir. Kalitenin orgiitler i¢in 6nemi {i¢ faktorle belirtilebilir; bunlar kurumsal
itibar, triine iliskin sorumluluklar ve kiiresel etkidir.(Heizer ve Render, 2011, s.169)
Kalite bir¢cok sektor tarafindan farkli tanimlanmistir. Sanayi alaninda kaliteyi

tanimlamak gerekirse, ayn1 maksat ile iiretilen ayn1 veya benzer iiriinleri, baska firmalar
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tarafindan iretilen iirlin veya hizmetlerden ayiran 6zellikler olarak ifade edilmektedir.
Bu 6zellikleri su sekilde siralanmistir; hizmet ve liriiniin 6miir stiresi, hizmet ve iiriiniin

giivenirligi, hizmet ve iirliniin fiziksel 6zellikleri, hizmet ve tirliniin kimyasal 6zellikleri.

“Dr. Juran da kaliteyi, amaca (kullannma) uygunluk derecesi olarak
tanimlamaktadir. Burada amag; hedeflenen miisterilerin gereksinimlerinin imkanlar 6n
planda tutularak tespit edilmesidir. Bu yiizden hizmet veya iirliniin kalitesinden
bahsedebilmek i¢in ilk olarak fonksiyonunun, kullanilis amacinin veya fiyatinin goz
Oniine alinmas1 gerekir. Yani dar anlamda kalite {iriiniin kalitesi olarak algilanmaktadr.
Bu tanimlama bugiin icin yetersizdir ve bugiin kalite; basta insan kalitesi olmak iizere,
iletigsim kalitesi, sistem kalitesi, stratejik ve taktik seviyedeki hedeflerin kalitesi, yapilan
isin kalitesi vb. olmak {izere oldukca genis bir cergceve c¢izerek tanimlanmaya

calisilmaktadir.” (Tasc1, 2013, s:29)

Kalitenin saglanmasi olduk¢a detay isteyen bir durumdur ve yiiksek boyutlarda
tiketim olan bu kiiresel diinyada kalitenin biitiinsel bir anlayisla degerlendirilmesi
gerekmektedir. Bu durum icin gerekli silire¢, miisterilerin devamli artan talep ve
beklentileri ile birlikte kaliteli {irlin ve siire¢lerin olusturulmasiyla baslayip, iiretim
esnas1 ve sonrasindaki kaliteye kadar devam etmektedir. Miisteri memnuniyetini en

yiiksek seviyelerde tutacak bir kalitenin saglanmasi da giiniimiizde sart hale gelmistir.

Kalite i¢in biitiinsellik icerisinde degerlendirme geregi, 80’lerden sonra “toplam
kalite” olarak ifade edilen bir olgunun ortaya ¢ikmasina sebep olmus olup diinyada
kullaniminin artmasini saglamistir. Bu tanim i¢inde kullanilan toplam kelimesi kalitenin
“her bir siirecte”, “her bir iste” ve “herkesin katilimi” ile saglanabilecegini

belirtmektedir.

Toplam kalite, kalitenin kaliplasmis sinirlar ve 6zellikleriyle olusan tanimindan
farkli bir anlam ifade etmektedir ve bu durumda kalite, kullanan kisinin veya miisterinin
tirlinlin kullannomiyla alakali beklentilerinin karsilanma miktaridir. Baska bir ifadeyle,
toplam kaliteye erisilip erisilmedigi kullanici tarafindan belirlenir. Toplam kalitede
miisterinin memnuniyeti gerekmektedir. Bu durum da isletmenin i¢ miisterisi olarak
goriilen kurulus icerisindeki boliimler ve birimlerle beraber dis miisterilerin de

memnuniyetinin saglanmasidir.

Toplam kalite, sirket igerisindeki gorevleri yerine getirme ve calisma anlayisi
kapsamlarinda da etkin bir rol oynamistir. Bu durum kapsamlar1 dogrultusunda uzman

olmus ve farkli farkli gorevlerin boliimlere ayrildigi bir yapi yerine, giiniimiizde
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birbiriyle karsilikli iliski halinde ve stirekli olarak bilgi geri beslemesi olan iletisim
kanallarmin acik oldugu organizasyonel yapilanmalar1 getirmistir. Toplam kalitenin
amacia ulasmasi i¢in kurulus igerisinde giiclii bir iletisim ag1 olmali, her asamada
egitimler hizlanarak artmali, katilimcilikta gliclenme saglanmali ve her daim daha iyiye

ve ileriye gitme fikri esas alinarak hareket edilmelidir. (Peskircioglu, 1997, s.35)

Toplam Kalite (TK), bir sirketin c¢alistigi tiim kapsamlarda, miisterilerinin
taleplerini karsilayabilmek amaciyla yonetimin, insan faktoriiniin, yapilan isin, {iriin ve
hizmet kalitelerinin sistemsel bir yaklasim dogrultusunda ¢alisanlarin  hepsinin

katilimiyla amag ve fikir birligi saglanarak ele alinmasi ve gelistirilmesidir.

Uriin tasariminda en nemli faktdrlerden birisi de miisterilerin mevcuttaki ve daha
sonra olusacak talepleridir. Toplam kalite icerisinde kalite kelimesinin anlami1, onun bir
hayat felsefesi gibi benimsenmesi ve bu goriis dogrultusunda her daim hayatin

icerisinde olmasidir..

Glinlimiiz pazarlarinda kaliteli irlin ve hizmet artik belirli oranda alisilmis hale
gelmistir. Miisteri beklentilerini karsilayan ve hatasi olmayan iirlinler artik daha ¢ok
saglandik¢a miisteriler yeni iiriin model ve tasarimlara daha cok ilgi gdstermeye
baglamistir. Kalite olarak ikinci bir adim olarak goriilen tasarim, giin gectik¢e daha cok

onem kazanip, yeni, farkli 6zellik ve opsiyonlar miisteri memnuniyetini artirmaktadir.

Reklam, slogan vb. medya iiriinleri, iiriinlin satisinda oldukg¢a etkili unsular haline
gelebilir ve bir anda ¢ok yiiksek bir talep ortaya ¢ikabilir ancak, bu sadece ilk agsamada
bliylik bir etki yaratabilir. Satislarin devami ve miisteri memnuniyetinin yiiksek
seviyede tutulmasi icin iiriinlin makul bir fiyat ve kalitede devam etmesi zorunludur.

(Peskircioglu, 1997, s.36).

Toplam kalitede, en 6nemli unsur her zaman miisteridir. Toplam kalitede, igsel ve
dissal olmak iizere iki miisteri s6z konusudur. Digsal miisteriler gonderilen iiriin veya
servisin kalitesini belirler. I¢sel miisteriler de iiriin veya servislere iliskin ¢alisanlar olup,
siirecler ve ¢evre kalitesini belirlemede yardimer olurlar. Bir anlamda, digsal miisteriler
kuruluslarin {iriin veya servislerini satin alan tiiketicilerdir. i¢sel miisteriler ise bir
kurulusta iirlin veya hizmet {liretimini gerceklestiren ¢alisanlardir. Ayn1 zamanda igsel ve
digsal miisteriler arasindaki iliskilerin toplam kalitenin ¢ekirdegini olusturdugunu da

ayrica belirtelim.



Toplam kalite fikrini anlamak igin {i¢ ayakli bir tabure diisiinelim. Taburenin
oturulan kismi, miisterinin ilgisini ¢eken noktadir. Belirttigimiz taburedeki ii¢ ayagin
her biri toplam kalite yaklasiminin temel elemanlar1 olan 6lgiiler, calisanlar ve siiregleri
temsil eder. Taburede yer alan ayaklardan 6l¢ii, kalitenin Slgiilebilir bir olgu oldugunu
ve bunun da gerekliligini belirtir. Olgiim igin istatistiksel siire¢ kontrolii (ISK),

kiyaslama (benchmarking) ve kalite gelistirme araglar1 kullanilir.

Taburede c¢alisanlar olarak belirttigimiz kisim da kalitesel olarak islemlerin uygun
sekilde yapilmasi adina gorevlendirilen kalite sorumlusu bireylerdir. Taburedeki siiregler
kismi1 da, siireglerin siirekli sonsuza kadar gelistirilmesini isaret eder. Giinlimiizde
mitkemmel olarak yorumlanan bir {irlin veya hizmet, gelecekte alelade olabilir.

Gilinlimiizde yeterli goriilen bir durum, ileride yeterli olmayacaktir.

1.2 KALITE KAVRAMININ TARIHTEKI YERI

Miisterilerin talep ve gerekliliklerini belirleyen, miisteri memnuniyetini elde
etmeyi ve miisteriye kendisini degerli hissetirmeyi amac edinen sirketler, uygun iiriin ve
hizmette kalite faktdriinlin ne denli kritik bir 6neme sahip oldugunu idrak etmektedirler.
Maliyet, iirlinlin zamaninda teslim edilmesi, esneyebilen iiretim sartlart ile birlikte kalite

de sirketlerin stratejilerinde en 6nemli unsurlardan birisidir.

Piyasada yer alan her bir sektor i¢in kalite yonetimi sirketlerin en 6nemli yap1
taglarindan birisidir. Uriin ve hizmet iireten biitiin isletmelerde kar marj1, rekabet giicii,
verimlilige sahip olma ve mali olarak avantaj sahibi olmanin yam sira kalite terimi

isletme i¢in stratejik ve onemli bir unsur olarak ortaya ¢ikmaktadir.

Alaninda basarili isletmeler, kalite teriminin miisteriler a¢isindan ne kadar 6nemli
bir faktdr oldugunu Ongordiikten sonra, daima kalite standartlarinda ileriye gitmeyi
amag edinmis ve biitiin siireclerde siirekli iyilestirmeyi amaglamislardir. Isletmeler icin
miisteri gereksinimleri ve memnuniyeti en dnemli parametreler haline gelmistir. Bunun
bir sonucu olarak da orgiitsel yapilarin her bir asamasina kalite kavrami asilanmis ve her
asamada iyilestirme hedeflenmistir. Kalite kavraminin disinda kalite glivencesi de bu

sekilde ortaya ¢ikmustir.

Kalite gilivencesi, miisteri i¢cin sadece uygun kaliteye sahip {iriin ve hizmet
saglamak degil, ayn1 zamanda miisteri tatmini géz 6niinde bulundurularak bir plan ve

sistem dahilinde yapilan ¢aligmalarin tamamidir. Kalite glivencesinin yapi taglarini {iriin
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ve hizmet tasarimi ile liretim ve hizmet sunumu asamasinda kalitenin denetlenmesi
olusturmaktadir. Her iki siirece de kaliteye bagli olarak yapilan olgiim faaliyetleri
uygulanmaktadir. Kalite ifadesi yilizyillar siiresince farkli zamanlarda karsimiza
cikmaktadir. Ik caglarda ortaya konulan eserlerin giiniimiize kadar ulasmasi kalite
olgusunun ne denli énemsendigini ortaya koyarken, M.O. 1792-1750 yillar1 arasinda
Babil Devleti’ni yoneten hiikimdar Hammurabi belirli kanunlar koymustur. Bunlar

esasinda daha ¢ok kanundan ziyade reformsal ilerleme adimlaridir.

Babil Hiikiimdar1 Hammurabi’nin kaliteye verdigi onemli aciklayici bir 6rnek
arayacak olursak, kendisinin barinaklarin kaliteli olmasina dair bir yasa ¢ikardigini ve
kalitenin diisiik olmas1 durumunda sorumlu olan kisilerin cezalandirilmasini emrettigini

gorebiliriz. (Davies, 2011, s.111)

Diinya iizerinde halen kullanilmakta olan 1500°lii yillardan kalan Kalite Yasalar
da vardir. Ornegin Almanya’da 1516 yilinda ortaya ¢ikan “Reinheitsgebot” ismi verilen
Alman Bira Saflik Yasasi halen giinimiizde de kullanilmakta olup, dikkat edildiginde
sirketlerin bunu bir satis stratejisi olarak kullandigini ve triinlerinde bu bilgilerin yer

aldigini gérmekteyiz.

18. yiizyildan itibaren ortaya ¢ikmaya baslayan endiistri devrimi modern kalite
sistemlerinin de ortaya ¢ikmasina sebep olmustur. Bu devrim sayesinde ortaya ¢ikan en
onemli Ozelliklerden birisi de birbirinin yerine kullanilabilen pargalarin {iretiminde
belirli bir standartlagtirllmaya gidilmis ve pargalar kabul gormiis standart ve
parametrelere baglh olarak iiretilmistir. Tasarim1 ve parametreleri belirlenmis parcalar,
nitelikli olmayan ¢aligma giiciliniin dahi tiretebilecegi hale gelmistir. Bu sayede iiretim,
kalite denetleme sisteminde ilk adim olarak goriilmeye baslanmistir. 19. yiizyilda liretim
birimi olarak calisan her bir ig¢i tirlinlin kendi yaptig1 kisimlart ile ilgili kendi kalite
kontroliinii yapmak zorundaydi ancak, 20. yiizyildan itibaren firmalar biiylidiikce ¢esitli
dallara ayrilmis ve fabrikada calisan is¢ilerin de artmasiyla beraber, kalite kontrol icin

gorevlendirilecek yeni ¢alisanlar ortaya ¢ikmustir.

Diinya savaglar1 her zaman ekonomide ve endiistride biiyiik atilimlar yapilmasina
sebep olmustur. I. Diinya Savasinin ardindan sanayilesme ilerlemis, fabrikalar kurulmus
ve is glicii gereksinimi ¢ok yiiksek boyutlara ulagsmistir. II. Diinya Savasi doneminden
itibaren hizli bir sekilde teknolojide ilerlemeler goriilmiistiir. Bu siirecte kalite ile ilgili
de 6nemli adimlar atilmistir. Ozellikle iiretilen iiriinler askeriyeye ait oldugundan dolay1

bu donemde hayati 6nem arz eden iiriinler iiretilmistir. Bu {iriinlerin kesinlikle hatasiz
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olmas1 gerektigi i¢in iriiniin kalite kontrolii bitmis son hali iizerine olmakla
siirlanmayip, iiretim esnasinda gesitli noktalarda belirli standartlara gore de kontrol

baslamistir. Boylece kalite kontrol, bagimsiz bir gorev olarak tanimlanmustir.

Uretim asamalar1 daha da birbiri icine girmis hale dondiikten sonra da iiretimde
yasanan hatalarin dnlenmesi ve kontrol yapilmasi amaciyla fabrikalar igerisinde ¢esitli
birimler olugsmustur. Daha 6nceki zamanlarda is¢i kendi iirettigi tirlinii kendisi kontrol
ederdi, ancak daha sonralari iiretimde bulunan is¢i tiim performansini {irettigi Uriiniin
imalat1 i¢in harcarken, diger taraftan liretimde yer alan bu is¢inin yaptigi islemlerin
kontroliinii saglayan c¢alisanlar firmalarda yer almaya basladi. Uriin tasarlandiktan sonra
ve liretim esnasinda konulan kurallara, belirlenen parametre ve dlglilere gore kontrol
yapan calisanlar, {iriiniin son hali lizerine de bir kalite kontrol gergeklestirip son hali ile

kalite standartlarina uygunlugunu belirterek iiriinlin standartlagsmasi saglanmis olur.

Toplam Kalite Yonetimi 80’lerin ortalarinda kullanilmaya baslanan bir ifade olup,
kalite literatiirlerinde yer almasi ise 80’lerin sonunu bulmustur. Powell (Powell, 1995,
s.15-37) Toplam Kalite Yonetimi'ne ait ilk bilgilerin 1949 senesinde Ikinci Diinya
Savast sonrast Japon mihendis ve bilim adamlarinin toplanip, hiikiimetin de
destekledigi tliretkenlik ve verim artisin1 hedefleyen ve JUSE ismi verilen organizasyon
ile ortaya ciktigint sOylemektedir. Ancak kendisi i¢in ABD’deki isletmelerde bu
asamaya gelinmesi i¢in 80’li yillar beklenmistir. Gergekei olarak ilk kez kavramsal ve
felsefe agisindan 1985°de Japonya’nin Deniz ve Hava Sistemleri Komuta Merkezi’nde

kullanilmistir. (Bemowski, 1992, s. 25)

Tablo 1.1 Kalite Yonetimi Gelisimi

Muayene Kontrol Kalite Kontrol Kalite Glivence Kalite Y0Onetimi
1920’ler 1930-40’lar 1950-80’ler 1990 sonrast
Uretim sonrast Istatistiksel Kalite Planli, Dékiimante | Gliniimiizde
yapilan rutin 6lgme | Kontroldiir. Shewart | edilebilir, bagimsiz | uygulanan yonetim
ve degerlendirmeler | tarafindan ve denetime tabi dongiilerine
1920’lerde kalite standardidir. | gecilmistir. Toplam
gelistirilen yontemi Kalite YOnetimi,

1940’lar Deming
imalata uyguladi.

Alt1 Sigma, Kai-zen
vb.

Kaynak : Derdiyok, Kalite Yo6netimi, 2018, s.45

Yillar gectikce daha da 6nem kazanan kalite ifadesi ve kalite yonetim sistemleri

bu donemde zirve yapmistir. Bu donemde pek cok firma bagimsiz sekilde kalite
denetimleri saglamakta ve sirketlere kalite acisindan tatminin saglanmasi i¢in destek
olmaktadir. Kalitenin 6nemli oldugu noktada toplam kalite yonetimi de ¢ok kritik bir
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degere sahiptir. Toplam kalite yonetimi sayesinde yonetimsel olarak da firmalarda kalite
algis1 benimsenmis olup, bu felsefe tiim birimlere asilanmaya baslamistir. Bu sayede
sadece Uriiniin tasarimi veya iiretimi degil firmanin her bir biriminde olmasi gerektigi
sekilde kalite algis1 ile hareket edilmesi saglanmistir. Kalite saglanmasi i¢in en uygun ve
ist diizey seviyeye ulagsmay1 saglayan toplam kalite yonetimi, sadece kalite ilkeleri ile
siirlandirilmis olmayip, i¢ ve dis miisterileri sayesinde tedarikgileri de i¢ine alarak ¢ok

kapsamli bir uygulama haline gelir.

1.3 KALITE TERIMLERI TERMINOLOJISI

Kalite ile ilgili karsilagilabilecek diger kavramlar asagida tanimlanmaistir:

o Kalite Kontrol (Quality Control)

Kalite kontrol, miisterinin taleplerini karsilamak i¢in yapilan uygulamalarin
tamamudir. Kalite yonetimi igerisinde gerekli sartlarin saglanmasi i¢in olusturulmus bir
olgudur. Sirketlerde iiretim esnasinda yapilan hatalarin tespitini fark etmek icin

kullanilan yontemler ve araglar, kalite kontroliin bir pargasidir.

e Kalite Giivencesi (Quality Assurance)

Uriin ya da hizmetin kalitesi igin olusturulmus standartlarin olusmasinda yeterli
miktarda giliven saglanmasi i¢in gerekli, planlanmis ve sistematik olarak diisiintilmiis
biitiin faaliyetlerdir. Kurum veya kurulus icerisinde kalitenin de iirlinlin asamalar1 ile
beraber ilerlemesinin garantisini saglar. Kalite yonetiminde kalitesel standartlarin yerine
getirilmesi adina imkanlar1 artirmasi i¢in olusturulmus bir olgudur. Bu gilivence

sayesinde i¢ ve dis miisterilerde iirline, hizmete ve sirkete gliven olusur.

o Kalite Yonetimi (Quality Management)

Sirket i¢in kalite politikalarim1 kararlagtiran ve uygulanmasini saglayan yonetim
fonksiyonudur. Kalitenin saglanmasi i¢in sirket icerisindeki faaliyetleri kapsar ve bu da
idare agisindan olduk¢a Onemlidir. ISO’nun tanimlamasi ile kalite yonetimi; kalite

politikasin1 tespit eden ve gerceklestiren, genel yonetimin bakis agisidir.

Bir baska deyisle, kalite yonetimi yetkili mercilerce kabul edilmis bir kalite

politikasinin sirket igerisinde mevcut olmast ve bunun uygulanmasi i¢in gereken



faaliyetlerin = gerceklestirilmesidir. Bunlarin  hayata gecirilmesi adina gerekli

organizasyon ¢alismalari, teknikler ve araglar da kullanim i¢in hazir bulundurulmalidir.

e Kalite Sistemi (Quality System)

ISO i¢in kalite sistemi, sirket icin mevcut kalite yonetimin uygulanabilmesi adina,
kullanilacak araclar, prosediirler, gorev tanimlar1 ve organizasyonel ¢alismalardir. Daha
farkl1 bir sekilde ifade etmek istersek: “Kalite sistemi, kalite yOnetiminin
gerceklestirilmesi icin iki kisimdan olusan bir aragtir. Birinci kisim, organizasyonel yap1
ve bu yapida yer alan birimlerin sorumluluklaridir. Diger kisim ise, belirlenmis
sorumluluklarin ve faaliyetlerin yiiriitiilebilmesi icin gerekli araglar ve olusturulan

dokiimantasyondur.”

o Kalite Maliyeti (Cost of Quality, Quality Cost)

Kalite agisindan yeterli goriinen noktaya ulagmak ic¢in uygulanan biitiin
calismalarin ve yapilan kontroller sonrasinda ortaya ¢ikan maliyetlerin timiidiir. Bir
diger ifadeyle, kalitesel olarak onaylanan ve onaylanmayan iiriinlerin yarattigi maliyet

sistemidir.
o Kalite Gozetimi (Quality Surveillance)
Kalite olarak talepleri yerine getirmek adina, belirlenmis referanslara dayanarak,

yontemlerin, islemlerin, sartlarin, iiriin ve hizmetlerin ve kaydedilmis verilerin belirli

araliklarla gozden gecirilerek gercekei olup olmadiginin kontroliidiir.

e Kalite Plan1 (Quality Plan, Quality Planning)

Uriin ya da hizmet igin 6zellikle kalite adina olusturulmus bazi uygulamalar,
faaliyetler vardir. Bu uygulamalarin ve faaliyetlerin belirli bir diizen igerisinde ilerleyip

gerceklestirilmesi kalite plani ile saglanir. Istatistiksel siire¢ kontroliiniin uygulanmasi

adina kalite planinin gosterdigi belirlenmis etaplarin gergeklestirilmesi ¢cok 6nemlidir.

e Kalite Politikas1 (Quality Policy)

Sirket i¢in yonetim kurulu vb. tarafindan kaliteyle alakali yasal olarak belirlenmis

hedefleri ve yonelimleri, o sirketin kalite politikasini olusturur.

e Kalite Sistem Denetimi (Quality System Audit)
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Kalite sistem denetimi olarak belirtilmek istenen sey, kalite sistemi igerisinde yer
alan unsurlarin gegerli olup olmadiginin, ilerleme kaydedip etmediginin ve belli
sartlarda  uygulanip uygulanamayacagmin arastirilmasi ve tarafsiz  gekilde

yorumlanmasini i¢eren ispatlamak amacli bir yontemdir.

ISO tanimina gore kalite sistem denetimi; hedeflere ulasmada, kaliteye yonelik
faaliyetlerin ve bu faaliyetlerle baglantili sonuglarin, planlanmis verilere uygun olup
olmadiklarmi ve bu verilerin, verimli gerceklestirilip gerceklestirilmedigini ve yeterli

olup olmadiklarini tespit etmek icin yapilan, bagimsiz ve sistematik bir tekniktir.

e Kalite Gozden Gegirmesi (Quality Review)

Kalite politikasinin ve farkli durumlar sonrasinda yeni amaclar edinerek, yonetim

ekibi araciligryla kalite sisteminin, mevcut halinin ve gecerliliginin degerlendirilmesidir.

1.4 TOPLAM KALITE YONETIM SISTEMi

Kalite terimi, gilinliik yasamda siklikla ifade edilen bir kelime olmustur ve bu
durum kalite kelimesinin anlamini yitirmesine neden olmaktadir. Kalite olarak ifade
edilen sey uygulanan bir prosediir olmayip, firmanin miisterilerin beklentilerini
karsilama ve firma igerisindeki biitiin birimlerin en uygun sekilde ¢alismasini saglama

amaci giliden bir aragtir.

Kalite, sirket icerisindeki “sosyal sorumluluk™ olgusunun ilerlemesine de katkida
bulunan bir terim haline gelmistir, bu sayede daha 6nceden sadece tiriinlerin kontrolii ile
ilgili bir baslik olarak goriiliirken, simdilerde stratejik onemi olan bir birim olarak

goriilmektedir.

Toplam kalite yonetimi de bu fikirler dogrultusunda olusan bir olgudur. Toplam
Kalite Yonetimi bir program degildir, aksine bir strateji, is yapma sekli, yonetme yolu,
kurulusa ve onun faaliyetlerine bakacak bir yoldur. (Anschutz, 1995, s.13) Degisken
pazar paylari, rakiplerle miicadele, kalite ve kullanici tatmini saglama toplam kalite
yonetimini olusturan en 6nemli etkenlerdir. Toplam kalite yonetimi, standart olarak
bilinen yonetim algisindan farkli olarak ortaya ¢ikmis bir alternatiftir. Bu alternatif
giiniimiizde yer alan ¢aga uygun, yenilik¢i ve etkisi biiyiik olan bir yonetim algisidir.
Isletme icerisindeki diger birimlerin de beklentilerinin karsilanmasini dikkate alarak

pazarlama, miihendislik, iiretim ve hizmeti en ekonomik diizeyde gergeklestirebilmek
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amactyla; kalite gelistirme, kalite koruma ve kalite iyilestirme c¢abalarini birlestiren

etkili bir sistemdir. (Sarikaya, 2004, s. 23).

Toplam kalite yonetimi biitiin proseslerin, iirlin ve hizmetlerin, biitlin firma
katilimcilarinin destegi ile i¢sel ve digsal tiim miisterilerin memnuniyetinin saglanmasi
hedefiyle, firmanin elde ettigi sonuglarin daima ileriye gitmesini ve miisterilerin sahip
olmak istedikleri tatmin duygusunu en Onemli unsur kabul eden modern yonetim

algisidir.

Bu donemlerde firmalar icin basari sahibi olma kriterleri giin gectikce daha
zorlagsmaktadir ve bu durum karsisinda yapilan her bir hata ve basarisizlik, o firmanin
hayatta kalmasini1 daha da zorlastirict bir faktér olmustur. Toplam kalite yonetiminin
oneminin anlasildig1 pek cok faktdr séz konusudur. Isletmenin rekabet etme ihtimalinin
azalmasi, pazar paymndaki yerin gerilemesine sebep olmaktadir. Giinlimiizde miisteriler
artik daha ilgili ve bilgi sahibidirler ancak bu durum beklenti miktarlarinin artmasina
sebep olup, karsilanmasi giin gectikge daha zorlagsmaktadir. Miisteri beklentilerinin
saglanamamas1 durumunda isletmenin yasayacagi prestij kaybi ve kalite maliyetinin
yiikselmesi, firmalarin toplam kalite yonetimine ne kadar dnem vermesi gerektiginin
birer sebebidir. Bunun yani sira egitimler sayesinde gelismis, yiiksek katilimli insan
giicli ile bu durumlarin uygulanabilir hale gelmesini saglayan toplam kalite yonetimi

daha da faydali bir duruma gelmektedir.

Toplam kalite yonetimi uygulamalarini gergeklestiren isletmelerde, kaynaklarin
israf edilmesini 6nlemek adina kaynak optimizasyonu yapilmali, verimliligi maksimum
seviyeye getirmek icin tesvikler bulunmali, tam katilim saglanmali, teslimat siireleri
kisaltilmali, pazarda olusan taleplere karsin esnek bir yapida olunmali ve is¢i-igveren

iligkilerine 6zen gosterilmelidir.

1.5 TOPLAM KALITE YONETIM SISTEMININ TEMEL PRENSIPLERI
1.5.1 Liderlik

Kalite yonetimi icerisinde liderlik ilkesinin hedefi, biitiin seviyelerdeki
yoneticilerin tiim organizasyon icerisinde amag ve fikir birligini ortak hale getirme ve
paydaslarin kalite amaclarina ulasma kosullarinin gerceklestirilmesidir. (Derdiyok,

2018, 5.34)

12



Liderlik konusunda basarili kisiler gorevlendirdikleri c¢alisanin bu gorevi
tamamlamasi adina onun yetkilendirilip sorumluluk sahibi olmasini saglarlar. Liderler
astlar1 arasinda yaraticiligi, hareket 6zgiirliiglinii, yeniligi, ulusunu ve kavmin hedefleri
dogrultusunda oldugu siirece tesvik etmelidir. (Demirkaya, 2001, s.67) Avrupa’nin
“tanrinin kirbac1” seklinde nitelendirdigi Avrupa Hun Imparatorlugu’nun hiikiimdar
Attila i¢in liderlik tanimi bu sekildedir ve bu yillarda toplam kalite yOnetiminin

temelleri goriilmektedir.

Toplam kalite yonetimi icin ¢alisanlarin riskli gorevlerde cesur olmalarin
saglayan, dengeli, iletisim konusunda iyi ve her ne olursa olsun en 6nemli unsurun

birey oldugunu ortaya koyan liderlere ihtiyaci vardir.

Toplam kalite yOnetimi i¢in en uygun liderin, i¢csel ve dissal miisterilerin
varliginin farkinda, yiiksek hedefleri olan, vizyon sahibi, zaman yonetimi ve dncelik
siralamas1 konusunda uzman, takim caligmasina yatkin ve genis perspektif sahibi bir
kisi olmas1 gerekmektedir. Bu lider, en yiiksek miktarda katilim saglamay1 amag edinen,
gerginlik miktarin1 diisiiren, ekibindeki fikir ayriliklarin1 yiiksek motivasyon ile ¢ozen,
miisterilerin tatmin duygusunu 6nemseyen ancak digsal miisterilerdeki memnuniyet i¢in
oncelikle i¢sel miisterilerin memnuniyetinin saglanmasinin gerektiginin farkinda olan
kisidir. Bunlarla beraber ekibin calisanlarinin potansiyellerini gosterme imkani veren,
firsatlar sunan, aktif olmalarini1 saglayan, sinerjiye 6nem veren ve demokrasi bilinci olan
bir kisiliktir.

Ust yonetim ekibi de liderler gibi toplam kalite ydnetimi igin ilgili davranmali,
hatta toplam kalite ¢alismalarina dahil olarak isletmedeki diger bireylere de motivasyon

saglayip onlarin yaninda olduklarini belli etmelidirler.

Toplam kalite yonetimi uygulanirken ayni zamanda belirli mottolarla ¢alisanlar
buna yoneltmek de gerekir. “Once kalite”, “sifir hata”, “bastan dogru yap” vb.
mottolarin isletmelerin belirli yerlerinde yer almasi, toplam kalite yOnetimi

uygulamalari ile uygulandig1 zaman oldukga faydal1 olacaktir.

Toplam kalite yonetiminin en uygun sekilde isletme igerisinde benimsenmesi i¢in
iist yonetim ekibinin isletmedeki bireylere karsi tutumu ¢ok Onemlidir. Bu sayede
isletmedeki bireyler baghlik duygulart ile c¢alisip, kendi fikir ve yorumlar
onemsendikce kendilerini birer aile bireyi olarak gorecektir ki bu da toplam kalite

yonetimini temellerinin saglam atilmasini saglamaktadir.
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Toplam kalite yonetiminin uygun sekilde uygulanmasinin en énemli sartlarindan
biri uzun vadeli planlardir ve bu planlarin olusturulmasini saglayan ekip de dist
yonetimdir. Bu sebepten dolay1 list yonetimin toplam kalite yonetimi uygulanmasinda
onemli bir gorevi vardir. Bunun igin isletmelerde ilk olarak egitim gérmesi gereken ve

TKY felsefesini benimsemesi gereken iist yonetimdir. (Deming, 2014, s.121)

Ozellikle son yillarda ilerleyen teknoloji ile diinyada ¢ok biiyiik gelismeler
yasanmaktadir ancak insanoglunun biitiin bu gelismelerdeki etkisi yadsinamaz ve 6nemi
halen yerini korumaktadir. Bunun en 6nemli nedeni, teknolojinin ilerleyip gelismesini
saglayanin insan olmasidir, ayrica bu sayede insanlarin sorumluluklart artmis ve
yetkinliklerini daha ileri seviyede tutma geregi ortaya ¢ikmistir. Biitiin bu asamalarda bu

kadar kritik bir gbrevi olan insan1 yoneten kisi de bir insan olan yoneticidir.

Bir liderin yapacagi en koti is; Orgilitiin kiiltiiriinii anlamadan, degisimin
yararlarini ¢alisanlarina inandirmadan, degisimi onlara dayandirmadan, onlar1 degisimin
birer parcast haline getirmeden, degisimi dayatmasidir. Bu durum basarisizligr da

beraberinde getirecektir. (Erten, 1999, s. 16)
1.5.2 Miisteri Odakhhik

Kalite icin en Onemli detay bu unsurun miisteri tarafindan onaylanmasi
gerektigidir ki bu amacla isletmeler miisterinin taleplerine goére tirlin Uretip, onlarin
memnuniyetini saglamakla gorevlidir. Bunun sonucu olarak miisteri iirline gore ihtiyag
belirlemeyecek, miisterinin gerekliliklerine gore onden ¢alisma yapilip o ihtiyaglarin
giderilmesi adina iirlin Uretilecektir. Toplam kalite yonetimi adina bu durum en zorlayici

ancak uzun vadede faydalarinin en ¢ok goriilecegi faktordiir. (Efil, 1995, s;25)

Toplam kalite yonetimi icin en énemli unsur her zaman miisteri memnuniyetidir
ve iriinden elde edilen kar, sadece bir sonu¢ olup miisteri memnuniyetinin yaninda
Onemsiz kalmaktadir. Eski model yonetim diisiincesindekiler i¢in firma sahibi
sermayenin de sahibidir ve kazancin ortagi olabilecek calisan, satict vb. ile daima bir
catisma halindedirler ancak toplam kalite yonetimi icerisinde bdyle bir catisma degil
birlikte bir ¢alisma s6z konusudur Ciinkii firmadaki esas degerli kisim sermaye degil
insan kaynagidir ve bu giic miisteriyi tatmin edici {irlin veya hizmet i¢in ¢aligmaktadir.
Bu sayede tedarik¢ilerden itibaren {iriin miisteriye erisene dek aradaki biitlin
basamaklarda bir ortak calisma vardir ve bu c¢alismalardan her bir birim

faydalanmaktadir, ¢iinkii toplam kalite yOnetimi i¢in biitiin birimler miisterinin
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memnuniyetini saglamak amaciyla c¢alismaktadir ve miisterinin talepleri iiriiniin

tamamina yansitilmaya ¢alisilmaktadir.

Firmalar ilerleyen zamanla kendi i¢lerine doniik sekilde kapali ¢alisma
sisteminden siyrilmis, disa doniik miisteriye agik ve onun memnuniyetini saglama
amaciyla hareket eder hale gelmistir. Bu sayede firmalarin kazandig1 deger miisterilerin

goziindeki degerle paralel sekildedir.

Toplam kalite yOnetimi, miisteri memnuniyetini uzun siireli olarak saglamay1
amac¢ edinen, toplumsal imkéanlar saglamaya calisan, kalite hedefli ve personellerin

tamaminin katilmasiyla elde edilen bir yonetim seklidir.
1.5.3 Once insan Anlayisi

Toplam kalite yonetimi, firmanin verimliligini en {ist seviyede tutmak, sifir hata
mantalitesine yonlendirmek ve miisterilerin tatminini kalic1 sekilde saglayabilmek i¢in
uygulanmasi gerekli olan ve bunun da isletme calisanlarinin tamaminin katilimiyla
desteklenmesi gereken bir yonetim seklidir. Toplam kalite yonetimi sayesinde basarinin
saglanmasindaki en dnemli faktdr bu olgunun bir ara¢ olarak diisliniilmeyip bir yonetim
sekli olarak kabullenilmesidir. Ne yazik ki pek cok isletme bu iki diislince arasinda kalip
tam katilmli sekilde bunu saglayamadigindan basarili olamamaktadir. Toplam kalite
yonetiminin basariya ulagmasi i¢in insan faktoriine verilen deger, en yiiksek seviyede

olmalidir.

Insana deger veren fikirler yiizyillardir tarih sayfalarinda yer almaktadir.
Insanoglunun merkezinde olmadigi herhangi bir yonetim bi¢imi dmriinii ve etkisini
uzun vadede gosteremeyip yok olmaya mahkiimdur. Meshur Japon yonetim bilimcisi
Masaki Imai bu fikri su sekilde ortaya koymaktadir: “Kaliteden s6z edildiginde, akla ilk
gelen genellikle iirlin kalitesi olmaktadir. Oysa bu dogru degildir. Kalitenin ii¢ yapitasi
vardir: Donanim, uygulama kurallar1 ve insan. Kalite insanla baglar. Donanim ve
uygulama kurallarindan, ancak insan dogru yerine yerlestirildikten sonra s6z edilebilir.”
Imai bir baska deyisle, “Toplam kalite kontrolde insan kalitesi her seyden 6nce gelir.
Toplam kalite kontrol ‘insana kaliteyi islemek’ lizerine kuruludur. Calisanlarina kaliteyi
isleyebilen bir girket kaliteli liretim yolunu zaten yarilamis demektir.” (Ersen, 1997,

5.117)

Japonlar, insanoglunun kaliteli {irlin ve verim saglamada ¢ok onemli bir faktor

oldugunu anlayan ilk millettir ve bu sayede toplam kalite yonetiminde basariy1 bireyler
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ile saglamistir. Toplam kalite yonetimindeki basarinin bireylere verilen degerle elde
edilmesi calisanlarda mutluluk duygusunu da artirmistir. Ishikawa da bu durumu su
sozlerle ozetlemistir: “Insanlar1 kesfetmek basariyr artirir, insanlart kullanmaksa
basar1y1 diisiiriir”. Bu fikir insanlara karsit goriislii fikri ortadan kaldirip, insanlara gore
ayarlanan bir yonetim olgusunu ortaya g¢ikarmistir. Toplam kalite yOnetimi, kalite
cemberi vb. ile eskiden beri siire gelen “en iyi yol, tek yol” fikrini engelleyip, en diisiik
kademedeki bireylerin dahi fikirlerini 6nemseyen, basarisim1 tetikleyen ve basari
karsisinda onu takdir ve tebrik eden, sorumluluk ve 6zgiiven asilayan, kendisini 6nemli
hissettiren bir yapi olarak is yasantisina girmis ve insanlarda daha motive sekilde

calisma giidiisiinii ortaya ¢ikarmistir.
1.5.4 Siirekli Egitim

Siirekli egitim olarak belirtilen faktorii, firmadaki bireylerin is baslama tarihinden,
firmadan ayrilma tarihine dek bilgilerinde, becerilerinde, tecriibelerinde kalic1 artis
saglayan etmenler olarak kabul edebiliriz. Kalite dnciileri de egitimin 6nemine vurgu
yapmiglardir. Deming’ in kalite konusunda belirledigi 14 ilkesinden bir tanesi de stirekli
ve etkin bir egitim programi olusturulmasi konusundadir. Juran ise kalite egitiminin {ist
yonetimden baslamasi ve egitimin temel amacinin davranista egitimi saglamlastirmak

olmasi gerektigini belirtmektedir. (Halis, 1999, s.117)

Toplam kalite yonetimi i¢in egitim iist kademe yoneticilerden en diisiik seviyedeki
calisanlara kadar firma igerisindeki tiim bireyleri kapsamasi gerekir. TKY’ye
gecilmesiyle isletmede gegerli yonetim algisindan ¢ok daha degisik bir yonetim algisina
gecilecektir. Bu da tiim isletme ¢apinda ciddi bir degisim gerektirir. Egitim, bu degisim

stirecinin kolay atlatilmasini saglayacaktir.

Isletmeler genellikle egitimin getirecegi yararlar1 géz ardi ederek, maliyeti yiiksek
oldugu gerekgesiyle siirekli egitim programlarindan kacarlar. Oysa ki egitim ile
saglanacak c¢alisan niteliginin artirilmas;, TKY’de isletmeye biiyliik yararlar
saglayacaktir. Bilgi, sahsin 6zgiivenini ve isletmenin daha yiiksek seviyeye gelmesi
adma calisanin katki verme imkéanini ytikseltecektir. Egitimler, nitelik artirimi sagladigt
gibi, is kazalarinda azalma, Onlenme ve is giivenligi saglama yoniinden de katki

verecektir. (Halis, 2016, s:78)

Egitim, isglicii niteligini artirarak teknik gelismelere olanak taniyacak ve
calisanlarin davraniglarini etkileyerek, girdilerin akilct kullanimmi ve dolayisiyla

verimlilik artisin1 saglayacaktir. Calisanlarin moral ve motivasyonunda artis olacaktir.
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Isletme amag ve politikalarmin daha iyi anlasiimasi ve uygulanmasi saglanacaktir. Ast-
iist iliskilerini ve isletme icinde iletisimi gelistirecektir. Daha isabetli kararlar
verilmesini, problemlerin daha etkili ve hizli ¢oziilmesini saglayacaktir. (Cetin, 2001,

s.336.)
1.5.5 Tam Katilim

Isletmelerde kaliteden sorumlu olanlar sadece yéneticiler degildir. TKY’ye
ulagsmak icin isletmede c¢alisan herkesin ortak sorumlulugu gerekmektedir. Herkes
yaptig1 isin kalitesinden sorumludur. TKY, satin alma ile baslayip satisa kadar uzanan
stirec icindeki her noktada siirekli olarak daha iyiyi arayan, tiim calisanlarin
fikirlerinden yararlanmay1 amaclayan bir diisiince tarzim gerektirmektedir. Isletmede
calisan herkesin katilimi olmadan toplam kalite yOnetimini yani siirekli ilerlemeyi
saglama imkani yoktur. Bu nedenle tam kapsamli katilim ¢ok onemlidir. Katilimcilik
zorlamayla olmaz, bu konuda goniilliiliik esastir. Bunun olusturulmasi {ist yonetimin

gorevidir.

Isletmelerde farkli yonetimlerden kaynaklanan farkli kiiltiir yapilar1 mevcuttur.
Onemli olan bu farkli kiiltiirlerden dolay1 problem yasamaktansa, bu farliliklara karsin
takim olma hissiyatinin olusturulmasidir. Tiim ekibin katilimi ile saglanan takim ruhu,
sadece kalitede artis saglamaz, ayni zamanda calisanlarda yiiksek moral olusturur,

motivasyonu artirir ve egitsel katki saglar.

Katilimciligin  olmadig1 isletmelerde calisanlar sadece kendilerinden isteneni
yaparlar, yapilan seyden daha 1yi sonug elde edilmesi adina ekstra bir ¢caba sarf etmezler.
Katilimcilik dolayisiyla insan kaynaklarinin biitiin yeteneklerinden yararlanilacak ve
isletmedeki boliimlerin bir takim ruhu i¢inde uyumla ¢alismasi i¢in ortam yaratilacaktir.
Katilimeiliktan yoksun isletmeler, katilimciligin ardindan ortaya ¢ikan sinerjiyi

yakalayamayacaklardir.

TKY adina en oOnemli kapsamlardan biri ekip calismasidir. Toplam kalite
yonetiminde ekip calismasinin, amaci belirlenmis metotlar1 ve mutlaka uyulmasi

gereken esaslart vardir. Takim c¢aligmalarinin en ¢ok goriilen sekli kalite cemberleridir.

(Sarag, 2001, s.42)
1.5.6 Tedarikgilerle iliskiler

Yiiksek kalitede tiretime sahip olmak adma oOnemli gerekliliklerden birisi de

girdilerin de kaliteli olmasidir. Bu durum firmaya girdi saglayanlarla ortaklasa yapilan
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kalite uygulamalar ile saglanip, daha kaliteli {iriinlerin ¢ikmasi saglanabilir. TKY de
basarinin temel unsurlarindan biri tedarikgilerle yakin iligkiler kurulmasidir. Tedarikgi

iliskilerinde uzun siireli ve uyumlu ¢alisma ¢ok 6nemlidir.

Uretim yapan firmalardan farkli olarak bu firmalara girdi saglayan isletmeler de
kendileri arasinda bir rekabete sahiptir. Ayni zamanda bu tedarik¢i isletmelerle iiretici
isletmenin de iliskileri ¢ok &nemlidir. Uretici firmalarin kendilerine tedarik saglayan
isletmelerle karsilikli fayda saglanacak sekilde maksimum iletisim kurmasi, ortaklik

adina yapilmasi gereken en uygun ¢alisma seklidir.

Isletmede kaliteyle alakali yonetim metotlarindan tedarikgiler de bilgilendirilerek
gerek girdi Uretimlerinde gerekse tasariminda onlarin teknolojik bilgilerinden
faydalanilmali daha yiiksek kalitede {iriinlerin {iretilmesi saglanmalidir. Ayrica tedarikci
isletmeler, ana sanayi isletmesine kisa mesafede kurulursa karsilikli goriisme imkani
artacak, kalite, yeni lriinlerin pazara ¢ikma hizlari, kisa siirede rekabete girme imkani
yiikselecek, hatalarda azalma yasanacak, bilgi akisi daha diizgiin bir sekilde saglanacak,
stoklarda daha az fon baglanacaktir. Biitiin bunlar sermaye maliyetini olumlu yonde

etkileyecektir. (Evans, Lindsay, 2004, s.454)

Ishikawa’ya gore Japonya’da kalite gelistirme g¢abalarinin kisa zamanda sonug
vermemesinin nedeni, toplam kalite anlayisinin satici isletmeleri de i¢ine alacak sekilde
genisletilmemesiydi. Girdi olarak alinan {irlinlin kalitesi diisiik oldugu siirece, kaliteli

uriin iretmek imkansizdir.
1.5.7 Hatalar1 Onlemeye Doniik Yaklagimi

TKY anlayisinda, problemin ortaya ¢ikmasmin ardindan spesifik olarak o
problemin ¢oziilmesiyle sinirli kalinmayip, bu problemin kok nedenine inilerek bir daha
karsilagilmamasi icin kalict onlem alinmasi gerekmektedir. Bir baska deyisle toplam
kalite yonetimi i¢in hata ayiklama degil o hatanin yapilmamasi saglanmali ve ilk seferde
dogru islem yapilmasi gereklidir. Bir problem ile karsilastiktan sonra onu ¢6zmek, ilk

asamada onlenmesinden daha zordur.

Problemin fark edilip onun analiz edilmesi ve ¢dziilmesi icin ¢esit ¢esit yollarin
denenmesi gereklidir. Toplam kalite yonetimi fikri isletmede tamamen benimsenip bir
kiltlir olarak goriildiigii siirece, isletmedeki tiim birimler liretime destek vermektedir ve
hatalar iiretim esasinda ortaya ¢ikmasindan ¢ok daha Oncesinde fark edilip Onlem

alinabilmektedir. Toplam kalite yonetiminde hatalarla karsilasiimadan 6nce bu hatalarin
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olugma sebepleri Onlenerek, bir diger deyisle koruyucu onlemler alinarak sifir hataya
ulagsmak amaciyla hareket edilir. Bu sayede toplam kalite yonetiminin her bir isletmede

yer almas1 gereken ne kadar etkili bir yonetim anlayisi oldugunu gorebiliriz.

Toplam kalite yonetiminde hata ayiklamasindan ziyade, hatalarin yapilmamasi
onceligi mevcuttur. Kalite ile maliyet ikileminde bu problemlerin ¢6ziilmesi adina
toplam kalite yonetiminin bu yonii ¢ok dnemlidir. Kalite ilk olarak son noktada kontrol
edilmeye baslanmig, miisteriye teslimden once yapilan bu kontrol, gliniimiizde tasarim
esnasinda kontrole kadar gelmistir. Zamanla geriye gelen bu kontroller hatanin
karsilagilmadan 6nce engellenmesine yonelik adimlar olarak kabul edilebilir. Bunun tam
anlamiyla verimli bir sekilde gerceklestirilebilmesi igin iyi planlanmig bir yapi
kurulmasi gereklidir. Dikkatlice ve titizce yapilmis bir planlama ile hatalarin oldukca
bliyiik bir kismi karsilasmadan yok edilebilir. Biitiin hata sebeplerini 6n gérmek
miimkiin degilse de, olast siirprizlere karsin dnden hazirlanma, komple problemle
hazirliksiz yiizlesmeye nazaran onemli bir avantaj saglar. Bir is yapilirken bunun ilk
defasinda dogru yapilmasini saglayan faktor calisanlar yani i¢ miisterilerdir. Bundan
dolay1 toplam kalite yoOnetimini diizglin sekilde uygulamak adina bireylerin
motivasyonunu saglama, onlar1 bilgi ve becerilerini artirict egitimlere yoneltme,
destekleyerek sorumluluk verme gibi uygulamalarla hem ¢alisan mutlulugu saglanir

hem de toplam kalite ydnetimi olmas1 gerektigi sekilde uygulanabilir. (Ige, 1997, 5.27)

Dogru bir organizasyon, toplam kalite yonetimi adina hatalarin engellenmesinde
onemli bir adimdir. Biitiin hatalarin engellenmesi miimkiin olmasa da ¢ok biiyiik bir
kismu titizce ve 6zenle planlanmis toplam kalite yonetim uygulamalariyla saglanabilir.
Bu durum ayni1 zamanda karsilasilabilecek olasi bir hataya karsin hazir olma imkani

saglamaktadir.

Toplam kalite yonetimi, hatalarin fark edildikten sonra ayiklanmasi metodundan
farkli olarak, bu hatalarin ilk agamada gerceklesmesini engelleyen, tiim organizasyon
ekibinin katiliminin egitimlerle desteklendigi, miisteri memnuniyetinin 6n planda
tutuldugu, isletmenin tiim birimlerinin verimlilik ve ilerlemesini destekleyen ve bu
yonde kararli adimlar atan bir yonetim bi¢imidir. Bundan yola ¢ikarak TKY’yi bir
imalat hatasinin {iretimin ilk asamalarinda fark edilip iriinlin kalitesini ylikseltme
amaglh bir uygulama olarak gorebiliriz. Toplam Kalitenin uygulanmas: ile iiriin ve

hizmet stirekliligi saglanirken, hatalar1 ayiklamak yerine hata yapmamak ve ilk defada

19



dogruyu yakalamak temel hedefi yansitan bir slogan haline getirilmistir. (Topaloglu,
1998, 5.117)

1.5.8 Kai-zen

Toplam kalite yOnetimi i¢in karsilasilan tiim hatalar esasinda bir iyilestirme
imkan1 olarak da kabul edilir. TKY i¢in miilkemmelin elde edilmesi bir hedef degildir
ancak mevcut iyiyi daha da iyilestirmek birincil amag olarak kabul edilir. Daha iyi olana
ulagsmak i¢in bilgiler toplanir, analiz edilir ve sunulur, ayrica tiim bu asamalarda

mantikli ve uygulanabilir metotlardan faydalanilabilir.

Siirekli iyiye ulasma hedefi toplam kalite yonetiminin duraganliga kars1 bir yapida
oldugunu gosterir. Tiim asamalardaki siirekli iyilesmeler ve mevcut iyiden daha da
iyisini bulma hedefi, isletmeye daha dinamik bir hava katacaktir. Bu siirecte
organizasyon daima yeni bir fikir ve goriislere acik olup gelisme potansiyeline sahip
olacaktir. Cevresel kosullardaki farkliliklar ve teknolojik degisimler organizasyonu
sarsmayacak ve organizasyon, rekabet halindeki firmalara karst hazirlikli olup onlarla

miucadele edebilecektir.

Yenilik¢i fikirler, uzun siireli araliklar sonrasi birden uygulanmayip zamana
yayilmis, planl, kiiclik agsamalarla belirlenmelidir. Bu sayede bireyler yeniliklere karsi

daha hizli uyum saglanabilecektir.

Toplam kalite yoOnetiminin odaklandigi konu, {irlin ve hizmet kalitesiyle
siirlandirilmis olmayip, giiniimiiz sartlarina uygun yenilik¢i bir yonetim olgusu olma
fikridir. Bu fikri hayata geciren kuruluslarin rakiplerine karsi avantajli olmalari, toplam
kalite yonetiminin temelindeki siirekli 1yilesme mantalitesi ile alakalidir. Kai-zen de bu
amagla ortaya c¢ikmis siireclere dair, kiiciik asamalarla uygulanan, temelinde bireylerin
yattigi, bilgi paylasimina Onem veren ve her zaman iyinin de daha iyisinin
bulunabilecegi ihtimali iizerinde duran bir arayistir. Kai-zen i¢in problemler agikca
ortaya konmali, bu problemler ¢oziiliirken de cesitli dallarda uzmanlagsmis bireylerden
bir ekip olusturulmalidir. Bu ekiplerin katilimiyla sorunlarin kisa vadede ¢6ziilmesinden
ziyade kok-neden analiziyle problemin tamamen ortadan kaldirilmasi1 hedeflenmektedir.
Buradaki hedef, giinii kurtarmaktansa yarin1 kurtarmanin organizasyonunu planlamaktir.
Yoksa, problemle yakin bir zamanda tekrar karsilasilacaktir. Stirekli gelistirme iki
adimdan olugmaktadir. Birinci adim siirecin oturmus duruma getirilmesidir. Birinci
adimin parametreleri; standartlastirma — uygulama — kontrol etme — Onlem alma

seklindedir. Bu dongii uygulanip kontrol edildikten sonra siirecte gelismeyi ve
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yenilenmeyi ortaya ¢ikaracak olan ikinci adim; planlama — uygulama — kontrol etme —
onlem alma seklinde uygulanmaktadir. Bu iki adim higbir zaman sonlanmayacak bir

dongiiyl olusturmaktadir. (Masaaki Imai, 2014, s.74)

Toplam kalite yonetimi, {iriin ve hizmetlerin tam katilimla gelistirilmesi, i¢sel ve
digsal miisteri memnuniyetinin saglanmasi, miisteride bagimlilik duygusunun olugmasi
hedefiyle, organizasyonda elde edilen verilerin her daim gelistirilmesini saglayan, son
kullanicinin taleplerini birincil dncelik haline getiren ve kendisinin belirledigi kalite
algisinin agamalarmi tiim silireglerde benimseyerek uygulayan cagdas bir yonetim

olgusudur. (Peker, 1996, s.45.)

Kai-zen i¢in en 6nemli kosul, iginde bulunulan durumla yetinilmeyip, daha ileriye
varma fikridir. Daha iyi sonuglara varmak amaciyla organizasyondaki asamalarin da
tyilestirilmesi admna siirekli iyilesme fikrinin uygulanmasi i¢in Oncelikle problemler
tespit edilmeli ardindan bunlar asama asama ¢Oziime kavusturulmalidir. Bu fikir
Japonlari, iiriin ve hizmetlerin her zaman bir adim ileri gitmesi ve her gecen giin daha
iyiye ulagsmasi amaciyla, is yerinde, evde ve sosyal hayatta daima caba gostermeye
tesvik etmistir. Siirekli gelisim ii¢ temel kosul ile saglanmaktadir: (Kobu , Greenwead,

1991,5.12.)

a. Sistem miikemmel bir sekilde ilerlese bile, sahip olunan durum yeterli kabul

edilmeyerek, her daim gelisime agik asamalarin oldugunu varsaymak gerekir.

b. Organizasyondaki insanlarin gelisimi ¢ok 6nemlidir. Her asamada bireyler yer
aldigindan dolay1 kaynaklar igerisinde en ¢ok deger verilmesi gereken de onlardir.
Klasik yonetim bigimlerinde insan kaynagi pek dnemsenmese de her bir bireyi gelisim

uygulamalarina dahil etmek gerekir.

c. Problem ¢6ziim metotlar1 yaygin sekilde kullanilmalidir. Organizasyonlarda
yiizlesilen sikintilarin biiyiik bir kismui basit istatistik ve karar verme yoOntemleriyle
¢Oziime kavusturulur. Sistemlerin gelisiminde de bu yontemler kullanilabilmektedir.
Bundan dolayr bu teknikler isletmedeki biitiin bireylere Ogretilmeli ve onlar da
uygulayabilecek halde getirilmelidir. Siirekli iyilesmenin hedefleriyle organizasyonel
faaliyetlerde hareketlilik yasandigi, tiim bireylerin hedef ve misyonlara yonelik
calismalarinin saglandigi, verimliligin arttirildig1 ve problemlerin ortadan kaldirildig

gozlemlenebilir.
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TKY’ de Kai-zen devamli arayis ve hareketlilik anlamina gelmektedir. Bu sayede
sifir hataya ulagsma adina biiyiikk adimlarin atilmasi saglanir. Toplam kalite yonetimi
sadece is yasantisiyla sinirli kalmayip 6zel hayatlarda da uygulanabilecek bir felsefe
olarak kabul edilebilir. Hayatin her aninda daimi gelisim fikri, insanlarin 6niinii agacak

ve basariya ulastiracak bir anlayistir.

1.6 KALITE YONETIM SIiSTEMLERININ ULKEMIZDE VE
DUNYADAKI YERI

Diinya tzerinde kalite ile alakali pek cok terim tiiremistir. Bunlarin da
birbirlerinden ayrimi bazen yapilamamig ve farkli terimler birbirlerinin yerine
kullanilmaya baglamistir. Bunlardan en c¢ok karistirilan ikisi ise “Kalite Giivence” ve
“Kalite Kontrol” ibareleridir. Bu iki terim birbirleriyle esasinda farkli ancak birbirinden
etkilenen ifadelerdir. ISO 8402 icin kalite kontrol olarak ifade edilen kavram, kaliteye
yonelik ihtiyaglarin karsilanmasi adina uygulanan biitiin operasyonel teknikler ve
uygulamalardir. Yine ayni standart icin kalite glivence olarak belirtilen ifade ise, kalite
ithtiyaclarmin karsilamak icin gerek goriilen giivenli ortami saglamaya yonelik olarak
kalite sistemi i¢inde uygulanan ve gerekli goriildiigiinde sergilenen planl ve sistematik
uygulamalardir (Derdiyok, 2018, s.47). Kalite kontrol bir durum meydana geldikten
sonra yapilan uygulamalar iken, kalite glivence bu durum meydana gelmeden daha

oncesinde onlemlerin alindig1 uygulamalardir.

Kalite yonetim sistemleri Diinya’da ve Tiirkiye’de belirli isimlerle belirlenmistir.

Bunlardan bazilarin1 asagida gorebilirsiniz.

22



Tablo 1.2 Sektorlere Gore Kalite Standartlar:

Sektorler Standartlar
Kalite Glivence Sistemi ISO 9001 Kalite Yonetim Sistemi
Cevre ISO 14001 Cevre Yonetim Sistemi
Otomotiv ISO/TS 16949
Tibbi Cihazlar ISO13485
Enerji ISO 5001
Gida ISO 22000
Is Saglig1 ve Giivenligi ISO 45001
Sosyal Sorumluluk ISO 26000
Risk Yonetimi ISO 31000
Para Birimleri ISO 4217

Kaynak : Derdiyok, Kalite Yonetimi, 2018, s.341)

e |SO 9000 Serisi

ISO 9000 Standardi, Uluslararas1 Standardizasyon Orgiitii(ISO) tarafindan ilk
olarak 1987°de “Kalite Giivence Sistem Standardi” adiyla yaymlanmistir. Bahsedilen
standart; ISO 9001, ISO 9002, ISO 9003 adiyla 3 alt standarttan olusmaktaydi.
Isletmeler, calistiklart sektdr dogrultusunda 3 standart igerisinden uygun olani
uygulayarak, denetime girmekteydiler. Standardin bu versiyonlari, 6zellikle yapilan

tiretimin dogru olmasi ve olusan hatalarin fark edilmesi iizerine yogunlasmistir.

Standardin ilk revizyonu 1994’de yapilmis olup ve yeniden Kalite Giivence
Sistem Standardi ismiyle yaymnlanmistir. Bahsedilen versiyonda daha eski
yayinlananlara ek olarak hatalarin 6nlenmesi adina ¢alismalar yapilmistir. 2000 yilinda
yayinlanan revizyon ile de standart “Kalite YOnetim Sistem Standardi” adiyla
yayinlanmistir. Burada ISO 9002 ve ISO 9003 ytirtirliikten kaldirilmis onlarin yerine en
genel standart ISO9001:2000'i destekleyen ISO 9000, ISO 9004, ISO 19011 gibi
isimlerle kilavuz standartlar ortaya ¢ikmistir. Isletmeler, hangi sektdrlerde calisirlarsa
caligsinlar ISO 9001 standardin1 uygulayip ve bu belgeye sahip olmaktadirlar.

Standarttaki bu versiyon, daha eski versiyonlara ek olarak siirekli gelisim, iyilesme ve
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verimliligin artmas1 hedefiyle miisterinin memnuniyetini her seyin {istiinde tutan bir

yonetim modeli ortaya koymaktadir.

80’in lizerinde lilkede ISO 9000 standartlar1 kendi dillerinde ulusal standart olarak
kabul edilmistir. Bu konuda pek c¢ok c¢esitli dillerde standartlar1 6rneklendirebiliriz.
Ingiltere icin BS-EN-ISO 9000, Almanya icin DIN-EN-ISO 9000, Amerika Birlesik
Devletleri i¢in, ANSI/ASQC Q9000, Fransa i¢in NF-EN-ISO 9000, Kanada i¢cin CAN
CSA-ISO 9000, Japonya icin JIS Z 9900, Danimarka i¢cin DS-EN 9000, Tiirkiye i¢in TS
ISO 9000 standartlar iilkelerin kendi dillerine ¢evirdikleri standartlara drnektir.

ISO 9001°in 2000 versiyonu, biitiin sektorlerde yer alan isletmelerin {iretimlerinde
ve hizmetlerinde belirli bir seviyeyi tutturabilmesi i¢in ihtiya¢ duyulan metotlarin
belirtilmis oldugu bir ydnetim modeli olmustur. Isletmelerin organizasyon kurgusundan,
miisteri memnuniyetine, elde edilen verilerden analiz yapilmasindan, etkili siire¢
yonetimlerine, i¢sel denetimlerden, iirlinlerin tasarimlarina, tedarik edilen pargalardan,
satig yapilan tiriinlere uzanan sayisiz noktada uygulanacak kalitesel yonetim bigimini
olusturur. Uriin ya da hizmete dair degil, bunun olugmasimni saglayan tiim sistemle

alakalidir.

ISO 9001’in en giincel versiyonu 2015 yilinda ¢ikmistir. Bu son versiyonun ortaya
cikmast ile pek ¢ok sektor temsilcisiyle kullanicinin yorumu ve anketler de dikkate
alinmistir. Bu versiyona gecilmesinde; web ara yiizlii anket sonuglarinin dikkate
alinmasi, standardi kullananlarin ¢esitliliginin artmasi, daha yiiksek seviyede
kullanicinin ilgisi ve sanayi icerisinde yer alan degisimler sebep olarak gosterilebilir.
Ayni zamanda 2015 versiyonunun temel hedeflerini de asagidaki gibi siralayabiliriz:

> Qnﬁmﬁzdeki 10 yila saglam bir temel olusturmak
» Isletmenin miisterilerini memnun etme kabiliyetini ilerletmek

» Biirokrasinin azalmasi
» Diger giincel yonetim sistemleriyle daha rahat entegrasyon

e ISO/TS 16949 Otomotiv Kalite Yonetim Sistemi

ISO 9001 Kalite yonetim sisteminin iizerine spesifiklestirilmis olarak otomotiv
sektoriine yogunlagan ISO/TS 16949 Otomotiv Kalite Yonetim Sistemi global diinyada
giin gectikce Onemi artan bir standarttir. Bu yonetmelikte yer alan asil hedef, diinya
capindaki otomotiv sektoriinde kalite olarak benzer frekans saglamak ve son
kullanicinin taleplerini yerine getirmek adina ortaklasa sekilde ortaya cikarilmis bir

kaliplar biitiinii olusturulmasidir. ISO/TS 16949 ile otomotiv sektoriindeki biitiin
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parcalarin dizayninda, liretiminde, montajinda, satiginda, satis sonrasi desteklerinde yer
alan siireclerin ortak bir kalite bilinci ile gerceklestirilmesi amaglanmistir. Bu standart

da biitlin bu agsamalarin hepsini tek bir ¢at1 altinda toplamak i¢in kurulmustur.

Chrysler, Ford vb. Amerikan firmalar1 kendilerine tedarik saglayan isletmeler igin
uygulamak zorunda olduklar kalite standartlarin1 70’lerde olusturmuslardir. Ihtiyaglar:
birbirinden farkli olarak ifade etmis olan bu standartlar aslinda, digerleri ile yakin sartlar
sunmus ve daha sonra ortaya g¢ikacak olan yan sanayi denetimi standartlaria ilham

kaynag1 olmustur.

[k olarak 1987°de ISO 9000 standartlar1 ortaya ciktiginda Chrysler, Ford ve
General Motors toplanarak AIAG (Automotive Industry Action Group) destegini de
alarak bir ekip kurulmustur. Bu ekibin ortaya koydugu calismalar sonrasinda QS 9000
standard1 yayinlanmistir. Daha sonra ABD’de gerceklestirilen bu ¢alismalarin paralelleri
Avrupa’da da ortaya c¢ikmaya baslamistir. Almanya VDAG.1, Fransa EAQF, italya
AVSQ standartlarin1 gelistirip kendi {ilkelerindeki otomotiv firmalar1 ile birlikte kalite
icin gerekli kosullar1 ortaya koymuslardir. Biitiin bu standartlarin i¢inde en dikkat

cekicisi QS 9000 ve ISO/TS 16949 olmustur.

QS 9000 olarak adlandirilan standart, ISO 9001°in 1994 versiyonu listiine ilaveten
otomotiv sektdriiniin ihtiyaglarina dzellesmis bir kapsamdadir. Iki kapsamin arasindaki
fark: incelersek; maliyetleri diisiirme, kalitede siirekli iyilesme, miisteri memnuniyeti

vb. kapsamlarin oldugunu gorebiliriz.

ISO/TS 16949 standardinin ortaya c¢ikmasinda IATF (The International
Automotive Task Force) ve ISO Technical Commitee-TC 176’ nin etkisi vardir. ISO
9000 standardinda yer alan gereklilikleri kabul eden ISO-TS 16949 standardi, AVSQ,
EAQF ve VDA 6.1 kriterlerini de bunun ic¢ine harmanlayarak kapsamli bir kriterler

listesi olusturmustur.

ISO/TS 16949’un ortaya c¢ikmasindaki hedef, otomotiv endiistrisindeki yan
sanayilerin kalite yOnetim sistemlerinin global bi¢cimde kabul edilmis kriterlerle
denetlenip degerlendirilmesidir. Diger {ilkelerin olusturdugu otomotiv kalite
standartlarinin zamanla deger kaybetmesi sayesinde, ISO/TS16949 giin gectikge dnem

kazanmis ve giliniimiizde yeri sarsilmaz bir hale gelmistir.

ISO/TS 16949 icin 6nem verilmesi gereken en kritik kapsam siirekli iyilesme ve

sifir hata ile tretim prensibidir. Aym1 zamanda farkli miisterilerin beklentilerini
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saglamaya ve degisik c¢esitli denetleme ve belgelendirme olgularini yok etmeye

yardimci olmaktadir.

ISO/TS 16949 standardi ile hedeflenen basliklar1 asagidakiler gibi listeleyebiliriz;

L)

% Otomotiv endiistrisindeki bilgi birikimini tek bir noktada birlestirmek,

% Uriinlerde kaliteyi yiikseltmek, son kullanicinin giivenini saglamak,

X/

¢ Tedarik agin1 kuvvetlendirmek,

¢ Maliyeti azaltmak, verimliligi yiikseltmek,

X/

¢ Biitiin sektorde kalite algisini esitlemek,

% Ana sanayide ¢esitli denetim uygulamalarinin 6niinii kesmek,

X/

s Sektordeki kalite ve nitelik seviyesini ylikseltmek.

Diinya ¢apindaki biiyiik OEM (otomotiv ana sanayi) isletmeleri ISO/TS 16949
standardin1 onaylamis olup uygulamaktadir. Kullanan ve destek veren kuruluslar
arasinda Ford, Chrysler, General Motors, BMW, PSA Grubu, Renault, Mercedes-Benz,
Fiat ve VW Grubu sayilabilir.

e ISO 14001 Cevre Yonetim Sistemi

ISO 14001 standardi 14000 sertifikasyonunun bir sonucudur. Bu sertifikasyonun
olusturdugu standartlar genellikle organizasyonlar tarafindan goniilliiliik c¢ergevesinde
gerceklestirilebilen ekonomik ve g¢evresel katkilar saglayan cevre yonetim sisteminin
temelidir. Bahsedilen bu sistemde orgiite ait ¢evresel iliskilerin yonetilebilmesi adina

dokiimantasyon sisteminin kurulmasi gerektigi belirtilmektedir. (Derdiyok, 2018, s.343)

ISO 14001 standardi bir {riiniin {iretilmesindeki ilk asamadan son kullaniciya
erisimine kadar gergeklesen asamalarda biitlin ¢cevresel faktorlerin degerlendirilip buna
dair uygulamalarin yapilmasi gerektigini belirten bir kalite standardidir. Cevre igin
zararli olabilecek her faktoriin Oniine gegilmesi ve bunlarin yok edilmesi iizerine

odaklanmistir. Daha farkli standartlarda da yer alan siirekli iyilesme mantalitesine sahip
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olan ISO 14001 cevre yoOnetim sistemi standardi ¢esitli mevzuatlar ve kanunlar ile

ortaklasa ¢alismaktadir.

e IS0 45001 Is Saghg ve Giivenligi Yonetim Sistemi

Daha onceleri OHSAS 18001 ismini alan standart 2017°de degisiklige ugramis
olup ISO 45001 adiyla yayinlanmistir. Bu standart diinya iizerindeki tiim firmalarin is
ortamlarindaki riskleri minimuma indirmek, calisan giivenligini saglamak ve calisma
ortamlarin1 daha uygun hale getirilebilmesi adina firmalar i¢in yol gosterici olup,
karsilagilabilecekleri problemlerin  6n goriiliip ortadan kaldirilmasina yardimci
olmaktadir. ISO 9001 ve ISO 14001 in cgergevesinde kurulmus olan standart 10

maddeden olusup, diger yonetim sistemleriyle kolay entegre edilebilir bir yapidadir.
(https://dgs.com.tr/belgelendirme/iso-45001-is-sagligi-ve-guvenligi-yonetim-sistemi/)

e ISO 22000 Gida Giivenligi Yonetim Sistemi

Gida sektoriindeki tim firmalar igin yer alan ISO 22000 Gida Giivenligi Y onetim
Sistemi Standardi bu endiistrideki uzman isimler tarafindan gelistirilmis ve uluslararasi
kapsamda kabul edilmis olan bir yonetmeliktir. Bundaki esas hedef, gida sektoriindeki
biitiin hammaddelerin, iiretim asamalarinin, personellerin, ve diger siireglerin
kontroliinii saglayarak {riiniin tiiketici kisiye dogru bir sekilde erisimini saglamaktir.
Gida konusu insanlar i¢in olduk¢a 6nemli oldugundan, liretim yapan isletmeden satis
yapan isletmeye, temizlik yapan sirketlerden, yemek yapan sirketlere vb. gida
sektoriiniin etkilesimde oldugu pek c¢ok endiistri bu standardin kurallarma uyarak
tiikketiciye glivenilir gidanin ulasmasini saglamaktadir. Diinya capinda kabul edilmis
olan bu standardin uygulamalarim1 gergeklestirmeyen firmalar gerekli sartlar

saglamadan basarili olamazlar.

1.7 SUREC YAKLASIMI

Sozlik anlami olarak siireg; belirli yapilarin bir sablona uygun olarak diizen
icerisinde sonuca dogru adim adim ilerlemesidir. Ayrica siireg; girdilerin kullanilarak,
onlara nazaran daha yiiksek degerde bir ¢iktinin ortaya ¢ikmasi hedefinde birbirleriyle
alakali faaliyetler dizisi (ISO 9000) olarak da nitelendirilebilir. Siirecler; deger algisini

olusturan, yani kullanicinin 6nemsedigi faaliyetler; temelinde islevsel, bdliimsel veya
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Orgiitsel limitler olan ve bunlarin arasinda is akisi yaratan faaliyetler ve kontrol

faaliyetleri olmak iizere 3 temel faaliyetler ¢esidinin bir bilesimidir.

Stiregleri yoneterek ve birbirleri arasindaki etkilesimi tanimlayarak uygulayan
sisteme siire¢ yaklasimi adi verilmektedir. Siire¢ yaklasiminin avantajlar1 su sekilde

ifade edilmektedir:
» Siireclerin ara ylizeyleri ve birbirleri ile etkilesiminin ortaya ¢ikarilmasi,

* Organizasyon faaliyetlerinin miisteri memnuniyeti Ol¢iimleri dogrultusunda

siralanmasi,

. Siire¢ etkinligi gbézden gegirilerek katma degersiz aktivitelerin elimine

edilmesi,

* Objektif performans Olglimleri sayesinde siireglerin siirekli iyilestirilmesinin

saglanmasi.

Siire¢ yaklasimina gore herhangi bir organizasyonda siiregler dort temel adimda

kurulmalidir;
* Siire¢ tanimlama
* Siirec haritalari
* Etkinligin kontrolii
* Siire¢ denetimleri

Stire¢ tanimlama asamasinda sirketin kalite yOnetim sistemi c¢ergevesinde
olusturulan dokiimanlarin, ISO/TS 16949 Kalite YoOnetim Sistemi maddeleri baz
alarak siirecler dahilinde karsilastirilmasi gerekmektedir. Bu sayede sirketin kalite
yonetim sistemi i¢inde kullanilan araclarin hangi madde karsiliginda yer aldigi ortaya

konulmus olmaktadir.

Siireglerin siras1 ve birbirleriyle etkilesiminin tanimlanmasinin bagka bir yolu,
stire¢c haritalar1 adi verilen yontemdir. Bu yonteme gore, miisteriden baglanilarak
organizasyonun her birimi siitun halinde gosterilir. Miisteriden gelen teklif isteklerinden
baslanarak, akis semalar1 halinde her fonksiyonel birimin sorumlulugunda
gerceklestirilen iglemler gosterilebilir. Bu gdsterimin en biiyiik avantaji; fonksiyonel

birimler arasindaki etkilesimin ve ara yiizlerin gozler 6niine serilmesidir.

Stiregler 3 hiyerarsik diizleme ayrilir;
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e Temel siirecler,
e Miisteri odakl siirecler,

e Destek siiregler.

Temel siirecler, girdisi miisteriden gelen ve birbirini takip ederek sonugta ¢iktisi
yine miisteriye ulasan hat iizerinde yer alan siireclerdir. Bunlarin standart iirtin/hizmet
gerceklestirme maddesi altinda olusturulan siirecler olmasi gerekmektedir. Bu siiregler,
teklif - siparis siiregleri, liretimin planlandig: siirecler, liretim stirecleri, ambalajlama ve

sevkiyat siirecleri olarak siralanabilir.

Miisteri odakli siiregler, girdisi direkt olarak dis miisteriden gelen ve faaliyetler
sonucunda iretilen, ¢iktis1 yine miisteriye teslim edilen siireclerdir. Bu siirecler, siireg
yaklagimina gore ahtapot modelinde yer almaktadir. Bu modele gore ahtapotun kollar1

dis miisteriden girdi ve dis miisteriye ¢iktiy1 olusturmaktadir.

Destek siiregler ise siireclerin etkinligini saglamaktadir. Siireglerin etkinligi,
planlanmis aktivitelerin gergeklestirilerek, yine Onceden planlanmis sonuglara
ulagilmasidir. Kuruluslarin siireclerini tanimladiktan sonra bunlarin etkinligini uygun
metotlarla kontrol etmeleri gerekmektedir. Siireglerin etkinligini gézden gecirmek i¢in
oncelikle analiz edilmeleri zorunludur. Bu kapsamda her bir siireci tanimlarken, ayni
zamanda ilerde analiz etmek ic¢in bazi bilesenleri mutlaka tanimlamak gerekmektedir.
Bu analiz i¢in kaplumbaga modeli kullanilmaktadir. Buna gore herhangi bir siirecte

asagidakiler mutlaka tanimlanmis olmalidir:
* Siire¢ girdisi
* Siire¢ ¢iktisi
» Kaynaklar (ne ile?)
+ Kaynaklar (kim ile?)
+ Kaynaklar (nas11?)
* Performans gostergeleri (ne kadar?)

Bunlardan stire¢ girdisi; kaplumbaganin kafasini, ¢iktisi; kuyrugunu ve diger dort
soru bacaklarini ifade etmektedir. Son olarak govdesi siirecin kendisidir Siireclerin
analiz edilmesine imkan sunan kaplumbaga modelinin olusturulmas: sonrasinda, siireg

etkinligi artik daha rahat gozden gecirilebilecek asamaya getirilmektedir. Bundan
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sonraki adim, tespit edilen performans hedefleri (yani planlanmis sonuglar) yardimu ile

periyodik olarak siire¢lerin etkinliginin gézden gecirilmesidir.

Stire¢ yaklasimina gore, siireclerin planli denetimler yardimi ile siirekli
gelistirilmesine imkan veren bir yapi1 olusturulmasi gerekmektedir. Bu baglamda i¢
denetimlerin  siire¢lerin  6nem derecesine bagli olarak degisen periyotlarda
gerceklestirilmesi gerekmektedir. Denetimler fonksiyonlar bazinda degil, siirecler

bazinda gerceklestirilmelidir.
1.8 SUREC IYILESTIRME ARACLARI

Olusturulan kalite yonetim sistemin siirdirilebilirligi ve etkinligi uygulama
sahasina geg¢ildiginde bir¢ok etken karsisinda tehlikeye diismektedir. Bu riski minimize
etme hedefi ile uygulama siirecinde ortaya ¢ikan bilgi ve veri iiretimini yonlendirmek,
basitlestirmek ve sistemsel bir bakis agisiyla degerlendirmek amaciyla problem
belirleme ve analiz teknikleri gelistirilmistir. Bu teknikler asagida detayli olarak

tanimlanmaistir.
1.8.1 Bahik Kil¢ig1 Diyagrami

Kalite kontrolde teknik a¢idan ¢ok Onemli bir gelisme olarak kabul edilen ve
Neden-Sonug / Ishikawa Diyagrami olarak da ifade edilebilen bu diyagram 1976 yilinda
Tokyo Universitesi emekli profesdrii Kaoru Ishikawa’nin gelistirdigi belli bir sonuca
ulagsmay1 saglayan temel faktorleri ortaya cikarmaya ve bu faktorlerin sonuglarini

yorumlamaya yarayan bir analiz ve karar verme teknigidir.

Katilanlarin ortak uzmanligini yansitma yetisine sahip bu teknik, beyin firtinasi ile
gelistirildigi takdirde etkinligi artar. Beyin firtinasi, ekip biiyiikliigline bagh olmakla
beraber genellikle konu ile ilgili uzman ve ikinci derece ilgililerin olusturdugu, 7-8

kisilik bir ekibin katildig1, tercihen bir saat icerisinde tamamlanan diizenli toplantilardir.

Problemin ortaya konulmasi amaciyla {izerine yorum ya da elestiri yapilmadan

herkesin sira ile s6z alip fikrini sOyledigi birkag tur gerceklestirilir.

Daha sonra ortaya ¢ikan fikirler tizerinde tartisma gergeklestirilerek gerek goriilen
eklentiler yapilir. Son asama olarak ortaya cikan diislinceler oylanarak dnem sirasina

konur ve bu sayede bir yol haritasi olusturulur.

Balik kil¢ig1 diyagramu ile tiim faaliyetler bir arada goriilerek aralarindaki iliskiler
incelenmeye mimkiin hale getirilir. Tiim sorunlara uygulanabilecek bir yontem olan

balik kil¢ig1r diyagrami bilgi, sahibi olunan konulardan esinlenerek bilinmeyenlere
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yonelen sistemsel bir yontem olarak ifade edilebilir. Sonugla alakali bilinen ve siiphe

edilen biitiin sebepleri 6n plana cikartip farkindalig: ytikseltir.

Balik kil¢ig1 diyagrami bes temel asama tizerinden kurgulanmaktadir. Kisaca bu

asamalardan bahsetmek gerekirse (Birgdren 2011);
[1 Arastirilacak sorunun tespit edilmesi,

[ Bu soruna yol agabilecegi diisiiniilen ana nedenlerin 7M( Man - Insan, Machine
-Makine, Material - Materyal, Method - Metot, Medium - Cevre, Measurability -
Olgiilebilirlik, Management - Yonetim) seklinde ifade edilebilecek yedi temel baslik

altinda tespit edilmesi,
[] Her ana nedenin hataya sebep olabilecek alt nedenlerinin tespit edilmesi,
O Belirlenen ana nedenlerin bir 6nem sirasina konulmasi,

[J Onem sirasina gore ana nedenlerin verilerle dogrulanmasi ve énemli neden ve

alt sebeplere yonelip ¢6ziim aranmasi, seklinde ifade edilebilir.
1.8.2 Pareto analizi

Bir isletmede karsilasilan problemlerin tanimlanip daha sonra bunlara getirilecek
cozlimler icin Oncelik sirasinin belirlenip bunlarin uygulanmasi ic¢in kullanilan
yontemlerden birisi de Pareto analizidir. Bir problemle karsilagildiginda hangi noktadan
itibaren ¢oziim siirecine baslanacagi, buna dair yasanan gelismeler ya da problemin kok
nedeninin ortaya ¢ikmasi amaciyla tiim sorunlarin goreceli olarak Onem sirasina

konmastyla uygulanir.

Biitiin bunlar 1518iInda Dr. Lorenz karsilastigi problemlerin belirli bolimiini
“Onem gerektiren” ve “Onem gerektirmeyen” seklinde ayirmis ve bu yaptig1 uygulamaya
“Pareto Analizi” adimi vermistir. Bu durumun sonucunda nedenlerin en G&nemlileri
olarak segilen 1/5’lik kismi, sonuglarin 4/5 ini, biraz daha 6nemsiz olarak kabul edilen
nedenlerin 3/10’u sonuglarin %15 ini ve dnem derecesi en diigiik olan geriye kalan 2 lik
dilimi de sonuclarin 1/20’1lik kismini ortaya ¢ikarmaktadir. Bir yerdeki mal varliginin
4/5’inin oranmn niifusunun 1/5’inde oldugu ya da bir isletmede maliyet miktarinin
4/5’inin calisanlarin 1/5’inden dolay1 oldugu vb. yorumlar yapildiginda pareto analizi
yapildigin1 gorebiliriz. Pareto yonteminin literatiirdeki ismi “90 - 107, “80 - 20” veya
“70 - 30” olarak da kabul edilmektedir. Pareto analizinin bir diger ismi de ABC
analizidir ve ABC analizi sonrasi ortaya ¢ikan grafik, ayrimlastirma ve Oncelik

siralamasi1 yapilarak meydana getirilir. (Derdiyok 2018, s.212)
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Pareto analizi yapilirken yapilacaklarin siralamasi asagida belirtilmistir;

* Sorulacak sorularin ve veri toplamanin nasil yapilacaginin belirlenmesi

* Verileri toplama formu olusturulmasi

* Bu form ile verilerin elde edilip toplanmasi

* Bir veri ¢izelgesinin olusturulmasi

* Birimlerin miktara gore siralanmasi ve veri kagitlarinin doldurulmasi

» Iki adet dikey eksen, bir adet yatay eksen olusturulmasi

* Sol tarafta yer alan dikey eksen; 0 ile baslayip toplama kadar siralanir

* Sag tarafta yer alan dikey eksen; %0 ile baslayip %100' e kadar siralanir

* Yatay eksende kag adet faktor varsa onlar ilgili pargalara boliiniir

* Cizgi diyagram cizilir

» Kiimiilatif bir Pareto Egrisi olusturulur, kiimiilatif veriler tiim unsurlarin sag
kosesine yazilir ve yer alan noktalar ¢izgi ile dogru birlestirilir

* Diyagram i¢in gereken bilgiler islenir

* Birimler, baslik, yapan kisi bilgileri vb. eklenir

* Konu, veri bilgileri, siirecler vb. bilgiler eklenir

1.8.3 Beyin firtinasi

“Brain storming” ya da “Beyin firtinas1” olarak adlandirilan yontem, ekip
halindeki bir toplulugun karar alma ve ¢oziimler bulma asamasinda basvurabilecegi en
etkileyici metottur ve bunun uygulanabilmesi i¢in de belli miktarda bireyin yer almasi
gerekmektedir. Bu yontem ile ortaklasa yasanan problemler ve bunlara dair ¢oziimler
icin Oncelikle kurallara uyulmasi gerekip, daha sonra ekip iiyelerinin bu kurallar
cergevesinde yenilik¢i ve inovatif diislincelerini sunmalar1 beklenmektedir. Bunlarin
ardindan ise bu diisiincelerin oldugu bir liste hazirlanmalidir. Bu sayede bireyler
arasinda esitlik saglanmis olup herkesin fikirlerine ayni derecede saygi duyulur ve
insanlarin elestirilmeye karsi c¢ekincesi ortadan kalkar, baskiya karsi olusan korku

yenilir ve 6nyargil diisiincelerin 6niine gecilir.
Beyin firtinas1 uygulamalariin kurallar1 ise agagidakiler gibidir;

1. Beyin firtinas1 yapilacak konu herkesin anlayabilecegi sekilde ortaya konur.
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2. Toplantida sorunlar belirlenecekse, ekiptekiler muhtemel sorunlar hakkinda
fikirlerini belirtirler. Eger mevcut sorunun ¢éziimiine dair goriisme gergeklesiyorsa da

ekiptekiler buna dair fikirlerini ortaya atarlar.

3. Ekipteki herkes sira ile diislincelerini sOyler ve her bir gruptaki her iiye sirayla

s0z alarak fikir belirtir. Her bir seferinde yalnizca bir diisiince sdylenir.
4. Diisiinceler uzun tutulmaz ve net sekilde agiklanir.
5. Konu hakkinda fikri olmayan kisi “pas” der.
6. Ortaya cikan biitiin diistinceler tiim ekip tiyelerinin 6niinde not edilir.

7. Tim katilimcilar pas dedikten sonra herkesin diisiincesi ortaya konmus olur ve
bu disiinceler oylanirken isteyen katilimci istedigi her oneri lehine oy kullanabilir,

sinirlamasi yoktur.

8. En yiiksek miktarda oy alan diisiinceler isaretlenir ve bunlar hakkinda

konusulur, daha sonra tekrar herkes fikrini belirttikten sonra ikinci tura baglanir.

9. Bu turda herkesin sadece bir oy kullanma hakki vardir ve bu turun ardindan

diisiinceler oylamalara gore listelenir.
1.8.4 Kiyaslama (Benchmarking)

Kiyaslama olarak da adlandirilan benchmarking yontemi, bir firmanin basarisini
daha yiiksek seviyeye cikarmak adina ayni sektor i¢inde yer alan rakip firmalardaki
basarili faaliyetlerin incelenip kendi firma prensiplerine uygun sekilde, tek seferlik
olmayan kalict uygulamalar1 gerceklestirilmesidir. Bir firma kiyaslama metodu ile
yiiksek basar1 adina dogruyu uygulama amaci giitmektedir. Firmanin sektérdeki yerini

tespit etmesi ve buna gore stratejiler olusturmasi adina da faydali bir uygulamadir.
Kiyaslama yontemi i¢in 6dnemli olan kistaslar asagidaki gibidir;
« Siirekli 1yilesmeye odaklidir.
* Dogru hamlelerin i¢cinde bulundugu pozitif bir olgudur.
* Faaliyetlerle gergeklestirilmesi gerekir.
* Yapilabilecek en 1yi uygulama icin ortaya atilmistir.
* Her iki kismin da faydalanmasi hedef alinir.

* Kiyaslama yontemi uygulanmadan igerigi komple belli olmalidir.
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* Bu yontemde yer alacak ilkeler 6l¢iilebilir olmalidir.
* Firmanin {ist yonetimi yaptig1 yatirimlara uyumlu “benchmark” lar yapmalidir.

» Isletmenin yéneticileri yatirimlartyla ilgili sonuglar1 olumlu, olumsuz ya da nétr

olarak bu yontem sayesinde anlayabilirler.

Kiyaslama (benchmark) yontemi, igletme i¢in disariya acgik fikirli bir yapi
oldugunu gosteren bir uygulamadir. Bu durumun olugmasinda en kritik role sahip
unsurlar miisterilerdir. Benchmark yapan kisiler elestiriler konusunda alingan olmamali,
bu durumlar1 yasayabilecegini tahmin etmelidir. Kiyaslama yontemini kullanan firmalar
icin miisterilerin beklentileri ¢ok onemli olup, diger firmalarin yaptiklart dogru ve

yanlig uygulamalar hakkinda bilgi edinilmesini saglar. (Sarag, 2005, s.56)
Kiyaslama yontemi ile ulasilmak istenen hedefler asagidaki gibidir;
» Kurumsal performansin yiikselmesi,
* Diger firmalarla miicadele imkaninda artig saglama,
* Miisterilerin memnuniyetini saglama,
* Yenilikei diisiincelere sahip olma,
« Siirekli 1yilesmeye katki saglama,
* Firmanin misyonuna dair ¢calismalar yapip yapmadigi hakkinda bilgi edinme,
» Rekabet saglayabilecek ya da bunu basaramayacak firmalar1 tanima,

({3 }]

* Firmanin yaptig1 faaliyetlerin, kiyaslama gergeklestirilen diger firmanin “iyi

olarak nitelendirilen uygulamalariyla karsilagtirilmasi,
* En yiiksek olas1 standartlar1 belirleme,
» Kurum kiiltiiriinii degistirme veya giiglendirme,
» Kurumun stratejik olarak yonetilmesini saglama,

» Maliyetleri diisiirmek ve motivasyonu arttirma olarak kabul edilebilir ve bunlar

daha da ¢ok artirilabilir.
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BOLUM-2 ISO/TS 16949 OTOMOTIV KALITE YONETIM
SISTEMI

2.1 ISO/TS 16949 OTOMOTIV KALITE YONETIM SISTEMININ
DOGUSU

Tim diinyada yer alan firmalar daha c¢ok miisteriye hitap edebilmek, ayni
sektordeki diger rakip firmalarla daha ¢ok miicadele edip onlarin 6niline gecebilmek
adina her zaman belirli kistaslara uymaktadir. Bu kistaslarin ortaya ¢ikmasini saglayan
en biiyiik etken miisterinin bekledigi kaliteli iirlin algisidir. Biitiin bu diislinceler de
diinya {izerindeki biitiin sektorleri etkiledigi gibi, otomotiv sektoriinii de etkilemis,
giiniimiiziin en dnemli gerekliliklerinden olan bu endiistri i¢in kalite algis1 yaratmak

adina birtakim kriterlerin ortaya konmasi zorunlu hale gelmistir.

Uluslararas1 Otomotiv Gorev Glicii olarak adlandirilan TATF kurulusu pek ¢ok
iilkede yer alan otomotiv firmalart birliklerinin ortaklaga kurduklari standartlarin

kapsamlarini igeren genis bir olgu olmustur.
* Almanya’da VDA 6.1,
* ABD’de QS9000,
* Fransa’da EAQF,
» Italya’da AVSQ standartlar1 IATF nin temelini olusturmaktadur.

Yukarida belirtilen birlikler IATF’ye dahil olduktan sonra, ana sanayi ile tedarikg¢i
firmalarin uymasi1 gereken sartlar oldugu ortaya cikip, beraber bazi amaglar
dogrultusunda ortaklasa hareket etmeleri gerekmektedir. Bu sayede Amerikan ve
Avrupal1 otomotiv {ireticilerinin miisterilerden aldiklar1 geri bildirimlere dair, pek ¢ok
kriter ve kistasla degerlendirme yapilmasi yerine, ortaklasa kararlagtirilmis tarafiz bir

birlik tarafindan kontroller gergeklestirilmektedir.

ISO 9001 standardinin otomotiv sanayisinde seri liretime ve yedek parcaya dair
uygulamasi olarak ISO/TS 16949 standardi ortaya ¢ikmistir. Bu standart sayesinde
tedarikg¢ilerle olusturulan baglantida problemlerin 6niine gegmek adina bir kalite algisini
olusturan yonetmeligin ortaya c¢ikmistir. ISO 9001 standardinin ortaya koydugu
kistaslarin disinda ISO/TS 16949, calisanlarin egitimlerinin gergeklestirilip daha ilgili

35



olmalarmin saglanmasina, pek ¢ok uygulamanin planlanip gelisimine, bakim

onarimlarin gerceklestirilmesine dair pek ¢ok alanda ek kosullar da getirmistir.

2.2 ISO/TS 16949 OTOMOTIV KALITE YONETIM SISTEMININ
UYGULAMALARI

Otomotiv sektoriinde yer alan pek ¢ok isletmenin siirekli gelisimini saglamasi ve
miisterilerini memnun etmesi i¢in ISO/TS 16949 standardini kullanmasi gerekir. Bu
standart biitliin endiistri igerisindeki lokal iiretici firmalardan tutun, diinya ¢apinda
calisan, pek cok iilkede faaliyet gosteren iiretimi, servisi, servis sonrasi hizmetleri vb.
saglayan {reticilere, bu iireticilere tedarik saglayan isletmelere ve bunlarin da alt
tedarikgilerine kadar endiistrinin etkiledigi tiim igletmelerde kullanilabilmektedir. Tiim
bu belirtilen firmalarin otomotiv sektoriinde uygulayabilecegi tiim diinya tarafindan
onaylanmis yegane standart ISO/TS 16949°dur. ISO 9001 Kalite Yonetim Sistemi’nin
temel alinip, onun iizerine otomotiv sektorii 6zelinde pek ¢ok gereklilik baz alinarak
olusturulan ISO/TS 16949 Kalite Yonetim Sistemi, bir igletme icin sahip oldugu
KYS’lere ilave olarak onlarla ayni dogrultuda uygulanmas: sarttir. Bu uygulamanin
firmadaki en {ist diizey yoneticilerden baslayip tiim ¢alisanlara dgretilmesi, tiim sirketin
bu olguyu sirket politikasi gibi kabullenmesi ve isletmenin kalite bakis acis1 ve Toplam

Kalite Yonetimi olgusuyla beraber yliriitiilmesi lazimdir.

ISO/TS 16949 Kalite Yonetim Sisteminin uygulanmas:t hususu belirli temel
ogeleri ile asagidaki gibi agiklanabilmektedir;

-Uygulanacak kalite standartlarinin tespiti:

Pek cok iilkedeki otomotiv sektorii isletmesi icin bulundugu sartlar ve ¢esitli
misterilerine gore farkli ihtiyaglart yer almaktadir. Almanya, Fransa, ABD ve
Italya’daki firmalar ISO/TS16949 standard: ile belirli bir diizende ve ayni paralellikte
caligmalar yapmaktadirlar ancak ne yazik ki, biitin diinyada bu standart
kullanilmamaktadir. Diinyanin tiim {lkelerinde bu kullanilmadigi i¢in tiim firmalar1 g6z
online aldigimizda standardin tespiti de Onemli bir yer tutmaktadir. Bu yiizden
misterinin oradaki beklentilerini karsilayacak bir standart kullanimina gerek

duyulmaktadir.
-Kalite standardini destekleyici belgelerin incelenmesi:

Bir isletme i¢in eger bir kalite standardi uygulanacaksa bu standardin disinda

onun anlagilip uygulanmasi i¢in oldukca fazla yayin ve belge bulunup incelenmelidir.
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-Kalite standardin1 uygulayacak ekip kurulmasi ve strateji olusturulmasi:

Bir isletmenin iist yonetimiyle beraber kurumsal bir strateji olusturulmalidir
clinkii bundan sonra faaliyetlerin gergeklestirilmesine baglanabilir. Bu tarz kalite
yonetim sistemlerinde en 6nemli sorumluluk yonetim tarafindadir. Siirece en bastan beri

katilmalar1 durumunda dogru sekilde uygulanabilecektir.
-Yetkili bir belge veren kurum bulunmast:

Bir isletmenin kalite yonetmeligine dair belge almasi1 bu konuda bir zorunluluktur.
Bunun en 6nemli sebebi kendisinin belirli standartlar igerisinde calistiginin miisteriye
ispat edebilip onlarin ilgisini ¢ekebilmektir. Bahsedilen bu belgenin verilecegi kurum,
uygulanan kalite standardinin gerceklestirilip gergeklestirilmedigini inceleyecek, bu
standarda ait yapilmas1 gereken kistaslarin uygulanmasi1 durumunda belgeyi verecektir.
Endiistriyel diinyada pek ¢ok belge verme yetkisi olan kurum vardir ve bundan dolay1
belgenin alinacagi kurumun seg¢ilmesi zor olabilmektedir. Bu durumda degerlendirilecek
etmenler arasinda, kurumun piyasadaki gegmisi, konumu, iicreti ve hizmetindeki kalite

sayilabilir.
-Kalite kitap¢ig1 olusturulmasi:

Kalite kitapgigi, bir isletmenin KYS ile calistirilmas1 gerektigi durumlarda, o
isletmenin hedeflerini bu standartlarla paralel olarak ortaya koyan ¢ok 6nemli bir
dokiimandir. Kalite kitap¢igi, neden bu isin yapildigi, amaglarinin belirtildigi, kalite
yonetim sistemi kosullarinin nasil uygulandigi ve islerin isleyisi hakkinda genel bilgiler

vermektedir.
-Kalite kitap¢igini destekleyici dokiimanin olusturulmasi:

Bu bahsedilen dokiiman, olusturulmus olan kalite kitap¢iginin destekleyicisi olan
prosediirler lizerine ¢alisilmis bir kilavuz yayinidir. Bir gorevin gergeklestirilmesi adina
nelerin yapildigi tanimlanmaktadir. Hangi asamada, kim ne yapar ve bunun hangi

standardin gerekliligi olarak gerceklestirildigini belirtir.
-Kalite Yonetim Sisteminin Uygulanmaya Baglamasi:

Biitiin bu 6n hazirliklarin ardindan standartlar uygulanmaya baglayacaktir ancak,
bireylerin birbirleri arasindaki iletisimleri ve egitimleri bu asamada ¢ok Onemlidir.

Uygulanmasi esnasinda tiim bireyler prosediirlerin gerekliliklerine gére calismalidirlar.
-On tetkiklerin incelenmesi:
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Belge verecek olan kurumun yapacagi on tetkik calismast ve bu tetkikten g¢ikan
sonuclara gore hareket edilmesi belli zaman ister. Bu zaman yaklasik olarak 6 hafta
siirmektedir. On tetkik yapilmasindaki hedef, kalite yonetim sistemi i¢in uygunsuz ve

bliyiik ¢apli hatalara kars1 6nden tedbir alinmasidir.
-Belgelendirme Amach Tetkik:

Daha 6nceden secilmis olan belge verecek kurum bu tetkiki gergeklestirmektedir.
Belgelendirecek olan kurumun isletmenin Kalite Yonetim Standartlarini incelemesi ve

belge almaya uygunlugunu degerlendirmesi gerekmektedir.
-Periyodik degerlendirilme:

Belge veren kurum tarafindan isletmenin belirli araliklarla Kalite Yonetim
Sistemine dair kistaslar1 gergeklestirip gerceklestirmediginin kontrolii gereklidir.

Isletmeler de bu siirecte kendilerini kontrole kars1 hazir hale getirirler.

Yukarida belirtilen 6zellikler bir isletmenin kalite yonetim sistemine sahip olup
bunun kullanilmasi i¢in gerekli agamalardir. Sektorel olarak pek c¢ok kalite standardi
oldugundan, isletmenin bulundugu endiistri igerisinde uygulayacagi standardi dogru
belirlemesi gerekmektedir. Otomotiv sektorii icin de ISO/TS 16949 standardi bu
anlamda c¢ok onemlidir. Bahsedilen bu kalite yonetim sisteminin avantajlar1 asagidaki
gibi belirtilebilir;

e Tedarikcilere karsi diinya capinda kabul goren bir giivenme duygusu

hissettirir.

e Gegerli olan sektorde iiriinlerin ve siireclerin kaliteleriyle alakali tedarik

zincirinde gelisme saglar.

e Belgelendiren kuruluslarin yaptiklar tetkikler i¢in referans standardi

olarak kabul edilebilir.

e Miisterilerin taleplerinin 6nemini ortaya koyan bir isletme vizyonu ve

misyonu saglar.

e Bahsedilen ISO/TS 16949 standardinin kokiinde ISO 9001 vardir ve bu

sayede ilgilendirebilecek standartlar olan ¢evre yonetimi standardi ve is
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sagligl ve giivenligi standardina dair yaklasimlarin da uygulanmasina

yardimci olur.

e Otomotiv sektorii i¢in Onem tasiyan ve kullanilan kalite standartlarinin

kosullarini igerip onlarin uygulanmasini saglamaktadir.

e Diinya capinda onaylanan bir Kalite Yonetim Sistemi oldugundan dolay1

rekabet durumunda isletme i¢in avantajli bir durum olusturur.

e Diinya {lizerinde yer alan ¢esitli otomotiv sanayisi firmalarinin
tedarikg¢ileriyle uygulayacagi ISO/TS 16949 kendi iilkelerinde yer alan
VDA 6.1, EAQF gibi pek ¢ok degisik sertifika geregini yok edip tek bir

kapsamda ikincil ve tigiinciil taraflarin denetleme yapmasina izin verir.

2.3 DUNYADA VE ULKEMIZDEKI ISLETMELERDE ISO/TS 16949
KULLANIMI

Otomotiv sektorii diinya lizerinde son ylizyillarda ortaya ¢ikmis olup oldukga hizli
bir sekilde ilerleme gostermistir. Bu siirede pek cok iilke kendi agisindan hizla ilerleyen
bu endiistriyi takip etmek istemis, bu sektoére oldukca yliksek miktarda yatirim yapmaya
baslamislardir. Bu konuda da en 6nemli sirketler 6zellikle ekonomisi giiglii olan Fransa,
ABD, Almanya gibi iilkelerde yer almaktaydi. Bu iilkelerdeki iireticiler de kendilerine
ait tedarikgileri ve yan sanayi ile iligkileri agisindan kendi talepleriyle belirli standartlar
olusturmuslardi. Aradan gecen zamanda her bolgede farkli farkli kistaslarin yer almasi
yerine biitiin sektdriin tiim diinyada ayni paralellikte calisip, kiiresel anlamda bir miisteri
memnuniyeti saglayabilmesi adina, ortak bir standart olan ISO/TS 16949 standardi
yaymlanmistir. Yillar boyunca gesitli versiyonlar1 ¢ikan bu Kalite Yonetim Sistemi’nin
ilk versiyonu 1999 senesinde ortaya ¢ikmistir. En giincel versiyonu ise 2016 yilinda

yayinlanmistir.

Diinya ¢apindaki dev firmalar sadece otomotiv sektoriinde degil biiyiik endiistrisi
olan tiim sektorlerde kendi iilkelerinin disinda, daha diisiik maliyetle is giicii
bulabilecegi iilkelerde de yatirim yapmaktadirlar. Otomotiv sektorii i¢in de bu durum
gecerli olup, diinya devi ana iiretici firmalar, tedarik¢ilerinin belli kismini is giicii
maliyetinin diigiik olmasindan dolayi, yatirnm yaptig1 iilkelerde bulmaktadir. Bu

tilkelerde yer alan tedarikg¢ilerin sagladigr iriinlerle iiretim yapan birimler, onlarin
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tedarikgileri ve yan sanayi firmalar1 da ana iiretim merkezindeki uygulamalarla ayni
sekilde denetlenmelidir. Bu durum ayni firmanmn diinya ¢apinda iirettigi lriinlerin
kalitesinin Ttretildigi {ilkeye gore farklilik gdstermemesi adina uygulanmaktadir.
Tedarik¢i ve yan sanayi denetimi oldukca onemlidir ¢linkii ana {ireticiye iiriin ve hizmet

sunmaktadirlar.

Ulkemizde pek ¢ok sektdrde dev firmalar iiretim tesisleri kurmustur. Tiirkiye’de
otomotiv sektorii olarak da pek ¢ok Treticinin {iiretim noktast Tiirkiye’ye
konumlandirilmistir. Tiirkiye’de iiretim tesisi kurulmasinin pek ¢ok avantaji vardir. Bu

avantajlar1 asagidaki gibi siralayabiliriz;

* Yabanci sermayenin iiretim ve tasarim teknolojilerinin Tirkiye’de uygulama

olanagy ile iilke digindaki modellerin es zamanli olarak tilkemizde iiretilebilmesi

* Bazi model {iretimlerinde iilkemizin Avrupa’ya nazaran daha yiiksek verim

saglamasi sebebi ile bazi projelerin Tiirkiye’deki tesislere verilmesi
» Tiirkiye sanayisindeki teknoloji alt yapisinin uluslararasi diizeyde olusu
* Bilisim teknolojilerinin kullaniminin yaygin olusu
* Sektoriin rekabetgiliginde Ar-Ge’nin dneminin giderek anlasilmasi
Pazar:
* AB iilkelerinin ihracat deneyimi
* Dagitim ve pazarlama aginin yaygin olusu
Ekonomi:
» Tamamen kayit altinda, vergi potansiyeli yiiksek seffaf ve rekabete agik yap1

« Stratejik olarak Tiirkiye’nin bulundugu bolgenin gelismis ya da gelisen pazarlara

yakin olmast
« Thracat1 yapilan iiriinlerin AB iilkelerinde serbest dolasim hakkinin olmasi

* Giimriik Birligi nedeni ile hammaddelerin ve aradaki girdilerin yurti¢i piyasaya

bagli olmamasi

» Gumriik Birligi ile serbest ticaret anlasmasini imzalayan devletlerle yeni ihracat

imkanlarimin olusmasi

* Off-Set sisteminin etkin kullanilmasi ile ihracat olanaklarinin yaratilmasi
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Insan Kaynaklari:
* Genelde iyi yetismis girisimci ve rekabete uygun insan giicii yapisi
» Rekabet saglayan isgilicli maliyeti

» Otomotiv sanayisinin baglantilarinin yaygin olmasi nedeniyle istihdam ve katma

degerde yiiksek potansiyel
Kalite:

* Genel olarak uluslararas1 diizeyde kalite yonetim sistemlerinin varligi ve
stirekliligi

+ Koklii yabanc tiretici isletmelerle ortaklik ve yiiksek seviyede entegrasyon

+ Savunma sanayisinde temel olusturmasi

» Ulke teknolojisine katki

Yukarida belirtilen sebepler, otomotiv sektdriinliin Tiirkiye’de gelismesi adina
imkan saglayan olanaklardir. ISO/TS 16949 standardinin iilkemizde kabulii ve
gerekliliklerinin uygulanmasi da diinya devi firmalarin iilkemizi tercih etmesinde ¢ok
onemli etkenlerden biridir. Otomotiv endiistrisi i¢in tarafsiz bir bakis a¢is1 olan bu
Kalite Yonetim Sistemi, baska iilke Treticilerinin gerekliliklerinin Tiirkiye’de
saglandigin1 gosterebilmekte ve onlarin {ilkemize yatirrm yapmasma olumlu etki
saglayabilmektedir. Ulkemizde pek ¢ok endiistri gelisim gostermekte olup bunlarm en
onemlilerinden birisi de otomotiv sektorii haline gelmistir. Bundaki en Onemli
sebeplerden birisi de diinya ¢apinda kabul edilmis 6l¢iitlerin tilkemizdeki kalite algistyla

paralel olusu ve miisteri memnuniyetinin saglanabilmesidir.

2.4 ISO/TS 16949 OTOMOTIV KALITE YONETIM SISTEMi
KAPSAMINDA YAPILAN CALISMALAR

ISO/TS 16949 Otomotiv Kalite Yonetim Sistemi’nin bir sirkette uygulanmasi i¢in
bazi alanlarda iyilestirme caligmalari baslatilmalidir. Bu c¢alismalara 6rnek olarak

asagidaki istatistiksel ve diger iyilestirme teknikleri 6rnek olarak verilebilir.
2.4.1 Hata Tiirii ve Etkileri Analizi (FMEA)

Sirketler i¢in yiiksek seviyede kalite saglanabilmesi adina daha dnce pek ¢ok

yasanmis hatadan dersler ¢ikarilmasi ve bunlara gore hareket edilmesi ¢ok onemlidir.
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Ancak 0yle durumlar olabilir ki bir hata olusmadan 6nce karsilasilabilecek hatalara dair
bir risk analizi yapilmasi1 gerekir. FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) ad1 verilen
uygulama da bu noktada devreye girer. Tasarim, proses, sistem ve hizmet konulariyla
ilgili olusabilecek hatalarin, yanliglarin ve problemlerin miisteriye ulasmadan tespit
edilip, bunlarin tanimlarinin yapilip daha sonra da ortadan kaldirilmasini hedefleyen bir
mithendislik teknigidir, en temel 6zellikleri ile belirtilecek olursa tehlikenin tanimlanip,
risklerin degerlendirilmesi i¢in kullanilan pratik bir yontemdir. (Sharma ve Kumar,

2005)

FMEA bir diger deyisle, hatali ve yanlis olan bir durumu 6nden analiz eden,
yanlig bir teshise karsi yardimci olan iiriiniin tasarim, siire¢ ve hizmet asamalarinda
sistematik ve analitik kalite planlama teknigidir. (Derdiyok, 2018, s.310) FMEA bir hata
onleyici teknik oldugundan dolayi, risklerin degerine gore bir oncelik verme islemi

gerekmektedir.

FMEA uygulanmasi i¢in dort adet 6n kosul bulunmaktadir ve bunlar asagidaki
gibi ifade edilebilir;

» Tiim problemler esit derecede dnemli olamaz. Onemli olan problemlerin ncelik

sirasidir. FMEA, bu onceligi belirlemede etkili bir yontemdir.

* FMEA baslamadan 6nce miisteri belirlenmelidir. Genelde son kullanici olmasina
ragmen operasyonlar aras1 miisteriler de olabilir. Problemin tanimlanip ele alinmasi bu

noktada 6nem kazanmaktadir.

* FMEA’nin uygulanmasindaki hedef siirekli iyilesmenin saglanmas1 ve diizeltici

faaliyetlere adim atilmasi olmalidir.
FMEA’nin bir sirkette sagladig: yararlar sunlardir;
1. Basar1 adina koklii degisiklikler yapmak icin giizel bir imkandir.

2. Uriin ya da servis kalitesini, giivenilirligini ve emniyetini saglamaya yardim

eder.
3. Isletmenin imajim ve rekabet giiciinii yiikseltir.
4. Miisterilerin memnuniyetinin saglanmasina yardime1 olur.
5. Uriinii gelistirmeye harcanan zamani ve maliyetini azaltir.

6. Onemli kriterlerin belirlenmesine yardimei olur.
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7. Yeni bir imalat veya montaj prosesinin analizine yardimci olur.
8. Hatalarin tanimlanip ve 6nlenmesi yardim edip potansiyel hatalar1 belirler.
9. Diizeltici ve Onleyici faaliyetlere baglanmasini tetikler.

10. Yiiksek giivenilirlik ve emniyet icin alternatiflerin 6nden kararlastirilmasini

saglar.
Bir FMEA caligmasi girkette su durumlarda uygulanabilir;
* Yeni {iriin ya da proses tasarlandiginda

* Mevcut iirlinler ya da prosesler degistirildiginde veya bunlarda yeni

uygulamalara gecildiginde
» Mevcut liriin ya da proseste kritik hatalar fark edildiginde

FMEA ekibi, 3 ila 7 kisiden olusur (genelde tercih edilen rakam 5°dir) ve bu
calisanlarin FMEA’s1 yapilan {iriin hakkinda tasarimi, imalati, montaji ve kontrolii ile
ilgili sorumlu ve tecriibeli olmalar1 gerekir. Arastirmaya miihendislik, tiretim ve kalite
boliim temsilcileri ekibin dogal iiyeleri olarak katilmalidir. Ekibi, ekip lideri yonetir ve

tiim grubun FMEA egitimi almis olmalar1 gereklidir.
2.4.2 Ol¢me Sistemlerinin Analizi (MSA)

Isletmelerin fiiriinlerini ya da hizmetlerini saglarken pek ¢ok olgiim yaparak
miisteri memnuniyetini sagladiklar1 bir gergektir. Olgiimle ilgili her bir faktdriin
incelenmesi ve tetkiki bu anlamda ¢ok &nemlidir. Olgiimiin yapildig: cihazlar, bunlart
gerceklestiren operatorler, yapildigi ortam, dl¢iimiin prosediirleri ve dlgiimde kullanilan
yardimc1 ekipmanlar 6l¢tim sistemini olusturur. MSA da 6l¢iim cihazi ve bu cihazin
kullanim1 ile olusan varyasyonu tespit etme, miihendislik toleransiyla ol¢iim
varyasyonunu kiyaslama ve 6l¢lim prosesinin iyilestirilmesini saglama amaci giiden bir
analizdir. (Durman ve Pakdil, 2005). Bu 6l¢me sisteminin degerlendirmesi yapilirken {i¢

noktaya dikkat edilir;
+ Olgme sistemi yeterli ayrim yapma &zelligine sahip mi?
+ Olgme sistemi zamana gore istatistiksel olarak kararli m1?

« Istatistiksel 6zellikler beklenen aralik icinde tutarli mi, ayrica proses analizi veya

kontrolii i¢in kabul edilebilir mi?

Ol¢me sistemi degerlendirilirken su istatistiksel dzellikler dikkate alinr:

43



1. Egilimi

2. Tekrarlanabilirligi

3. Tekrar yapilabilirligi

4. Kararlilig1

5. Dogrusallig1

Olgme Sistemi Analizi’nin sirketlere sagladig1 yararlar soyledir;

* Yetersiz oldugu diisiiniilen bir ekipmanin degerlendirilmesi,

» Iki ekipmanin kiyaslanabilmesi,

+ Olgme ekipmaninin tamir dncesi ve sonrast durumunun karsilastirilabilmest,
* Yeni 6lgme ekipmaninin kabul edilmesi,

* Proses varyansi ve kabul edilebilirlik seviyesinin hesaplanmasi.

MSA’nin uygulanmasinda kullanilan bazi terimler su sekildedir;

Olgme: Bir biiyiikliigiin degerini tayin etmeyi amaglayan islemlerin tamamidir.
Olgme ekipmani: Olgiimde kullanilan ekipmandir.

Olgme sistemi: Olgiilen karakteristigin degerini belirlemekte kullanilan ekipman,

standart, operasyon, metot, yazilim, personel ve ¢evre sartlarinin timii.
Standart: Belirsizlik limitleri i¢inde gercek deger olarak kabul edilen deger.
Referans deger: Karsilastirma i¢in iistiinde hemfikir olunan deger.
Gergek deger: Mitkemmel bir 6lgme ile elde edilebilecek deger.
Gozlemlenen deger: Ol¢iimciiniin dl¢tiigii deger.

Ayirim: Olgme sisteminin, dlgiilen karakteristiklerdeki kiigiik degisimleri saptama
ve dogru olarak gosterebilme yetenegidir ve ayni zamanda okunabilirlik veya

¢Oziiniirliik olarak da adlandirilir.
Olgme prosesi varyansmin belirlenmesinde su veriler 5nem kazanmaktadir.

Egilim: Ayn1 parcanin ayni karakteristigi iizerinde yapilan en az 10 o&lglimiin

gbzlemlenen ortalamasi ile referans degeri arasindaki farktir.
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Kararlilik: Ayn1 mastar veya parcalar tlizerinde uzun bir siire¢ igerisinde tek bir
karakteristigi Olcerken, dlgme sistemi ile elde edilen Ol¢iimlerin toplam varyansidir.

Burada degisen sadece 6l¢lim yapilan zamandir.

Dogrusallik: Olgme ekipmaninin beklenen calisma araligi boyunca degerlerindeki
degisimdir. Dogrusalligin bozuldugu yere bakip dl¢iim yaparken sinir1 bu degere gore

belirleyebiliriz.

Tekrarlanabilirlik: Ayni ekipman ile, ayni kisinin ayn1 pargalar iizerinde ol¢iimleri

tekrarlamasi1 sonucunda elde edilen degerlerin varyansina denir.

Tekrar Yapilabilirlik: Ayni1 ekipman ile, farkli kisilerin ayni parga {izerinde

yaptiklari 6lglimlerin ortalamalarinin varyansidir.
Olgme sistemi uygulanirken éncelikle sunlara dikkat edilmelidir.
1. Olgme ydntemi ve prosediirii konusunda fikir birligi saglanmis olmali.

2. Olgiimcii sayis1, ornek parca sayisi ve tekrar eden okuma sayisi belirlenmis

olmali.
3. Olgiimciiler, 6lgme ekipmanini kullananlar arasindan segilmeli.

4. Ornek pargalar, iiretim prosesinden segilmeli ve tiim ¢alisma araligini temsil

etmeli.
5. Ekipmanin kalibrasyonu yapilmis olmali.

Bu olciimler yapilirken, rasgele dl¢iim metodu uygulanmali, dl¢iimler en yakin

rakama yuvarlanmalidir. Her 6l¢limcii okumalar1 yaparken ayni prosediirii izlemelidir.
2.4.3 ileri Uriin Kalite Planlamas1 (APQP)

lleri iiriin kalite planlamasi (APQP) uygulamalarindaki hedef, miisteri ile
tedarik¢iler i¢in irlin kalite planlamasinin karmasikliginin giderilmesi, iiriin kalite
planlamasinin 6neminin belirlenmesi, miisteriyle ve tedarik¢i arasinda riin kalite
planlamasi gerekliliklerinin ortaklasa bir dil ile ifade edilip standartlastirilarak etkili bir
iletisimin saglanmasidir. (Isik, 2006) APQP uygulamasinin yapildigi sirketler, miisteri
memnuniyeti adina kaynaklarin yonlendirilmesinde, gerekli degisikliklerin dnceden
tespitinde, gecikmis degisikliklerin engellenmesinde ve kaliteli {iriiniin dogru zamanda

ve minimum maliyetle elde edilmesinde 6nemli avantajlar getirecektir.
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Uriiniin kalite planlama déngiisii PUKO déngiisii seklindedir. Bu dongiide 6n
planlama; dongiiniin ilk {i¢ ceyregi lriin/proses gegerliliginin saglanip iiriin kalite
planlamasma ait 6n evrenin tamamlanmasini, uygulama kismi ise dongiiniin son
ceyregindeki ciktilarin degerlendirilerek miisteri tatmininin ve daimi iyilestirmenin

saglanmasini kapsar.
2.4.3.1 Uriin kalite planlamasinin esaslar

Uriin kalite planlamas1 ¢alismasinda bazi esaslara dikkat edilmesi gerekir. Bunlar

sOyle 6zetlenebilir;
* Farkl1 boliimlerden kisilerden olusan bir ekip kurulmali
* Miisteri ihtiyag, beklentileri ve sartlar1 tanimlanmali

* Ekipler arasinda ve miisteri ve tedarikcilerle saglikli iletisim kanallari

olusturulmali
* Yetenekleri gelistirecek egitim programlart olusturulmali
* Kontrol planlar1 hazirlanmali
* Sorunlarin ¢6ziimii i¢in sistematik teknikler kullanilmali

* Bu calisma i¢in bir ¢alisma plani olusturularak kim, nerde hangi isi yapacak
sorularina cevaplar belirlenmeli, plana uyulmasi, degerlendirilmesi, raporlanmasi ve

gerektiginde glincellenmesi saglanmali.
1- Programin planlanmasi ve tanimlanmasi

Calismanin bu asamasinda girdi ve ¢iktilar belirlenir. Miisterinin sesi dedigimiz
pazar arastirmasi verileri, kalite raporlar1 ve ekip deneyimleri degerlendirilir. Bunlarin
sonuglarina gore bir is plan1 / pazar stratejisi belirlenir. Benchmarking teknigi
kullanilarak {iriin / proses performans hedefleri belirlenir. Ayrica tasarim, giivenilirlik ve
kalite hedefleri de belirlenir. Taslak proses akis semasi ¢izilir ve taslak {iriin ve proses
karakteristikleri belirlenir. FMEA calismalar1 yapilir ve programi riske atacak taslak
sartlar1 belirlenir. Uriin kalite planlamasinin her asamasinda ydnetimin bilgilendirilmesi

gerekir.
2- Uriin tasarim ve gelistirme

Bu asamada tasarim FMEA c¢alismalar1 yapilarak imalat ve montaj tasarimlari

olusturulur. Tasarim fonksiyonlari, yapilabilirlik ve montaj kolaylig1 arasindaki iligkiler
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optimize edilir. Laboratuvar testleri ile tasarim dogrulamasi yapilarak, bunlarin miisteri
istek ve beklentilerine uygun olup olmadigi test edilir. Sonra uygun prototipler ve
kontrol planlar1 olusturulur. Bunlara gore uygun boyut / toleranslarda ve 0&zel
karakteristikler goz oniine alinarak miihendislik ¢izimleri yapilir. Yeni ekipman ve tesis
ihtiyaglari, mastar ve test ekipmani ihtiyaclart belirlenerek giderilir. Daha sonra yonetim

destegi i¢in yonetime sunulur.
3- Proses tasarimi ve gelistirme

Ambalajlama standartlar1 belirlenir. Mevcut kalite sistemi gozden gegirilerek
prosediirler, sartnameler kontrol edilir. Ongériilen prosese uygun proses akis diyagrami
cizilir. Proses parametreleri ile imalat operasyonlar1 arasindaki iligkiyi gosteren
karakteristik matrisi hazirlanir. Uretime baslanmadan once Proses FMEA calismasi
yapilir ve degisen sartlara gore bu sonuglar giincellenir. Bu FMEA sonuglarina paralel
kontrol planlart olusturulur. Operatorler i¢in anlasilabilir ve prosese ait her bilgiyi
barindiran proses talimatlar1 olusturulur. MSA plani hazirlanarak analiz yapilacak 6l¢tim
cihazlar1 ve karakteristikler belirlenir. Bu siirecin sonunda yine ilgili sunum ydnetime

sunulur ve gdzden gecirme yapilir.
4- Uriin ve prosesin gegerliligi

Uriin ve prosesin gegerliligini test etmek icin deneme iiretimi yapilir. Deneme
tretimi sonucunda elde edilen veriler, 6n proses yeterliligi, Ol¢lim sisteminin
degerlendirilmesi, liretim parcasi onayi, Uretimi gegerli kilma onayr konularinda

kullanilir.

Ayrica bu asamada Ol¢lim sistemlerini degerlendirilmesi i¢in analizler yapilir ve
bunun i¢in MSA referans kitap¢igindan yararlanilir. IPK ¢alismalariyla kontrol planinda
yer alan karakteristiklerin 6n proses yeterliligi yapilir. Bunun yaninda iiretim pargasi
onay1 (PPAP) ve iiriin gegerlilik testleri de yapilir. Uretim kontrol plam hazirlanarak

kalite plan1 hesaplanir ve yonetimin onayina sunulur.
5-  Geri bildirim, degerlendirme ve diizeltici faaliyet

Uriiniin kullanilmaya baslamasiyla ortaya ¢ikan miisteri tatmini degerlendirilir.
Ortaya ¢ikan olumsuzluklara karsi diizeltici faaliyetler gelistirilmelidir. Prosesteki
degiskenlikleri azaltmak i¢in kontrol kartlar1 ve diger istatistiksel tekniklere

basvurulmalidir. Siirekli iyilestirme servis asamasina kadar devam etmelidir.

6- Kontrol plani
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Kontrol planlarindaki hedef, iiriinlin miisteri taleplerine uygun sekilde
tiretilmesine yardimci olmaktir. Tek bir kontrol plani, ayni tip prosesler ve ayni tip
kaynaklar kullanilarak {retilen {riin gruplart i¢in kullanilabilir. Kontrol plani
olusturulurken proses akis diyagramlarindan, tasarim ve proses FMEA sonuglarindan,

0zel karakteristiklerden, ekip bilgisinden ve diger analitik tekniklerden yararlanilir.

Sirkette kontrol planlari, biitiin iiretim hatlarinda kullanilmaktadir. Bunun
yaninda, ambarlama ve sevkiyatta hatali iirliniin gonderilmesini engellemek, tedarikte
ise tedarik¢iden gelen {irlinlin iiretime verilmeden oOnce kriterlere olan uygunlugunu

denetlemek amaciyla kullanilmaktadir.

2.4.4 Uretim Parcasi Onay Prosesi (PPAP)

Bu calisma, tedarik¢inin, miisteri taleplerini anlayip anlamadigini ve ilgili
prosesin iriinii istenilen sekilde tiretmek igin yeterli olup olmadigini belirlemek igin
yapilir. Bu 6l¢lim i¢in en az 300 adetlik iiretimden Ornekler alinir, belirlenmis PPAP
sartlarin1 saglanip saglanmadigi kontrol edilir. Parca resimleri ile ilgili kayitlar mutlaka
tutulmali ve malzeme icerikleri mutlaka raporlanmalidir. Incelenen {iriine ait akis
semalar1 olusturulmali ve proses FMEA’lar miisterinin isteklerine goére yapilmis
olmalidir. Bunun yaninda kontrol planlar1 hazirlanmali ve MSA ¢alismalar1 yapilmis

olmalidir. On proses ¢alismalariyla yeterlilikler dlgiilmeli, degiskenlikler azaltilmalidir.

PPAP calismalarinda ortaya c¢ikan kararsiz prosesler icgin diizeltici faaliyetler
olusturulmalidir. Kabul kriterlerinin saglanamamasi durumunda ise %100 muayeneyi
ongoren kontrol plam1 miisteriye verilmelidir. Ayrica PPAP c¢alismalarinin yakindan
izlenmesini saglayan kalifiye laboratuvar dokiimanlar1 ve goriinim onay raporu
hazirlanmalidir. Bu ¢aligmalardan sonra tasarim, proses ve imalatla ilgili planlanan
degisiklikler konusunda miisteri temsilcisinden onay alinmalidir. Yapilan degisiklikler
konusunda miisteri mutlaka haberdar edilmelidir. PPAP onay:1 ilgili uygunsuzluklar

giderildikten sonra devam edilmelidir.

PPAP’de sunum seviyeleri vardir. Seviye 1 ve seviye 5 arasinda asamalar
mevcuttur. Seviye 1°de sadece garanti mektubu verilirken, seviye 5’te bunun yaninda
numune pargalar ve tedarik¢i alaninda gozden gecirilecek tiim veriler de bulunmaktadir.
Sunum seviyesini miisteri belirler, belirlemedigi durumda seviye 3 yani garanti

mektubu, numune pargalar ve biitiin veriler sunulur.
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Miisteri en son durumda onay verir. Tam onayda tiim sartlarin saglanmis oldugu
kabul edilir, ge¢ici onayda ise parganin belirli bir siire sevkiyatina izin verildigini
gosterir. Ret ise parcanin miisteri sartlarin1 karsilamadigimi gosterir. Sirkette APQP ve
PPAP calismalar1 Uriin Gelistirme Siireci biinyesinde yer alan Kalite Miidiirliigii

tarafindan yiiriitiilmektedir.
2.4.5 Evrensel Sekiz ilke Kurali (G8D)

8D olarak adlandirilan kalite siirecinin bir diger ad1 da takim bazli problem ¢ozme
stirecidir. 8 adet maddeden olusur ve hatanin degerlendirilip ¢6ztime kavusturuldugu bir
sistematiktir. {lk olarak Ford firmasmin benimsedigi bu yontem otomotiv sektoriinde
siklikla karsimiza ¢ikmaktadir. Ekip calismasinin bir sonucu olan bu yontemde takim
olma ve birliktelik en 6nemli unsurlardir. Bu sayede problemlerin ¢6ziim agamasinda

farkl goriisler ve ¢esitli bakis acilar ile katki saglanabilmektedir.

2. Problem
1. Takum Tanmmlama 3. Acil Diizeltic1
Yaklasim faaliyetler
&. Buey ve 4. Kik Neden ve
Takimin Takdri Kagis Noktasinmn
Belirlenmesi
7. Problem 1 5. Kalici
Tekrarmin _6. Kaliaa Onlemlerin Segimi
Onlenmesi Onlemlerin
Uygulanmasi

Sekil 2.1 : 8D Yaklasimi

8D yaklasiminin icerigi su sekildedir;
* Girig

* 1D - Takim Yaklagimi

* 2D - Problem Tanimlama

» 3D - Acil Diizeltici Faaliyetler (Gegici Onlem Uygulanmasi)
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* 4D - Kok Neden ve Kagis Noktasinin Belirlenmesi ve Dogrulanmasi
+ 5D — Kalic1 Onlemlerin Se¢imi ve Dogrulanmasi

» 6D - Kalic1 Onlemlerin Uygulanmas1 ve Onaylanmasi

* 7D - Problem Tekrarinin Onlenmesi

* 8D — Birey ve Takim Katkilarinin Takdiri

Takim yaklagima :

Problemin ¢oziimii i¢in ilgili bolimlerden, gerekli teknik bilgiye sahip kisilerden
bir grup olusturulmasi asamasidir. Bu grupta lider, raportér ve zaman planlamasini
yapan zaman yoneticisi bulunur.

Problem tanimlama:

Problemin neyle alakali oldugunun belirlenmesi asamasidir. Ne, ne kadar, ne
zaman, nerede vb. sorularla problemin tanimi yapilir. Problem ile ilgili veriler toplanir

ve sayisallastirilir.
Acil diizeltici faaliyetler (Gegici 6nlem uygulanmasi):

Kalic1 dnlemlerin uygulanmasma dek problemin etkisini yok etmek amaciyla
gecici Onlemlerin alinmasi agamasidir. Bu Onlemler probleme ve etkilerine gore

uygulanir ve 2. agsamada toplanan verilere gore yonlendirilir.
K06k neden ve kacis noktasinin belirlenmesi ve dogrulanmast:

Problemin ortaya c¢ikmasina neden olabilecek kok nedenlerin tanimlanmasi
asamasidir. Potansiyel kok neden, mevcut verilerle desteklenen ve problemin taniminin
yapilmasini saglayan nedendir. Kok neden ise her sekilde dogrulanmis, problemi

aciklayan nedendir.
Kalic1 6nlemlerin se¢imi ve dogrulanmast:

Kok nedeni ortadan kaldiracak ve kagis noktasini kapatacak en iyi diizeltici
faaliyetin se¢ilmesi asamasidir. Bu asamada belirlenen diizeltici faaliyetin baska

problemlere yol agmamasina dikkat edilir.
Kalic1 6nlemlerin uygulanmasi ve onaylanmasi:
5. Adimda belirlenen kalict Onlemlerin planlanmasi, uygulanmasi, gecici

Onlemlerin kaldirilmasi ve kalici 6nlemlerin etkinliginin kontrol edilmesi asamasidir.
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Problem 6nleme i¢in kilit adimlar belirlenir. Onleme ve koruma faaliyetleri olusturulur.
Kalic1 Onlemler izlenir ve amaca ulastigi gostergeler sayesinde gozlemlenerek

onaylanmalidir.
Problem tekrarinin dnlenmesi:

Problemin ve benzerlerinin tekrarim1  Onlemek ic¢in imalatta, sistemde,
prosediirlerde gerekli Onlemlerin alinmasi asamasidir. Bu asamada kalict Onlemleri

olumsuz etkileyebilecek kritik noktalar belirlenir ve gelistirme ¢aligsmalart yiirtitiiliir.
Birey ve takim katkilarinin takdiri:

Takim c¢alismasinin tamamlanarak hazirlanan sunumun ortaya konmasi, alinan
derslerin anlatilmast ve projenin sonucunda takim iiyelerinin takdir edilmesini i¢eren
asamadir. Sirkette yapilan 8D galigmalari, miisteriden gelen sikayet miktarlar1 belli bir
limit degerini astifinda, Kalite Miidiirliigii tarafindan sikayetle ilgili personele gorev
dagilim1 baglar. Farkli birimlerden olusan 8D ekipleri sikayeti inceler, kok nedenleri
bulunur ve ilgili gegici ve kalici 6nlemler belirlenir. Bu ¢alismada elde edilen sonuglar
Kalite Miidiirii’niin baskanligin1 yaptig1 haftalik toplantilarda sunulur. Sirkette acilan bir
8D, miisteri sikayetlerinin bittigini teyit edildiginde kapatilir.

2.5 ISO/TS 16949 OTOMOTIV KALITE YONETIM SiSTEMi

Otomotiv endiistrisindeki tedarik¢ilerin yonetim sistemi olan ISO/TS 16949
Kalite Yonetim Sistemi, Uluslararas1 Otomotiv Is Giicii (International Automotive Task
Force - IATF), Japon Otomobil Ureticileri Birligi (Japan Automobile Manufacturer
Association - JAMA) ve ISO/TC 176 teknik komitesinin ortak calismasi sonucu
gelistirilmistir. Bu yonetim sistemi, siirekli gelistirmeyi ve hatalarin ortaya ¢gikmamasini

saglayacak temel sistem anlayigina sahiptir.

90’11 yillarda yan sanayi {ireticilerinin miisteri ve lilke acisindan girdikleri is
iliskileri nedeniyle kalite sistemleri i¢in uluslararasi derecede onaylanmis tek bir
otomotiv standardi ihtiyaci ortaya c¢ikmistir. Bu ihtiya¢ dogrultusunda ISO 9001
tabanina ilave 6zel gereksinimler ISO/TS 16949 Otomotiv Yan Sanayi Kalite Yonetim
Sistemi kapsaminda ele alinarak diger uluslararas1 standartlarin gereklilikleri

birlestirilmistir (Watson, 2001, s.957).

Ortaya ¢ikan bu 6nemli standart 2002°de ilk revizyonu yapilarak ISO 9001:2000

standardina uygun hale getirilmistir. 15.06.2009 tarihinde TS ISO 16949:2009
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versiyonu yaymlanmigtir. Ancak 2009 versiyonu eskisine gore ek sartlar

icermemektedir. Sadece asagida belirtilen iki degisiklik yapilmistir .

[ “IATF” ve “ISO 9004” baglantilar1 kaldirilmis, mevcut baglantilarin revizyon

durumlar giincellenmistir.

[1 Cesitli maddelerde, “kalite” ifadesi “liriin gereklerine uyum” seklinde

diizenlenmistir.

ISO/TS 16949 Kalite Yonetim Sistemi Standardi’nin en giincel versiyonu 2016
yilinda yaymlanmistir. Su anda bu yonetmelige dair gereklilikler diinya capinda
uygulanmaktadir. Otomotiv sanayisindeki iirlinlerin tasarim, gelisme, liretim, montaj ve
teknik servis kapsamlarinda gereken kalite sistem kosullarini icermektedir. Bu standart,
siirekli 1iyilestirmeye bagli olan, hata Onlemeye yonelik, yan sanayi firmalarinin
degiskenligini azaltan, miisteri memnuniyetine ¢ok dnem veren temel kalite algisinin
daha iyl seviyeye gelmesini amaglayan bir standarttir. Bu standart, iiretimin nasil
yonetilecegini, tiim kritik adimlarin tanimlanmasini ve bunlarin parametrelerinde stirekli

iyilesme amacina yonelik faaliyetlerin gerceklestirilmesini saglamaktadir. (Mcatee

2002).
2.6 TOYOTA FIRMASINDA TKY YAKLASIMI

Kalite gelisimi, Japonya’da her on yilda iistiine koya koya ilerlemistir. Bu siiregte
her on senede baska adim atmislar ve kendilerini gelistirmislerdir. (Ryu Fukui, Yoko
Honda, Harue Inoue, 2003, s.19)Diinya iizerinde otomotiv sektoriinde pek ¢ok iilkenin
kalite adina belli adimlar attigin1 gérmekteyiz ancak ozellikle ikinci Diinya Savasi’nin
ardindan Japonya’da otomotiv sektorii olduk¢a hizlanmistir. Japonya, otomotiv
sanayisine sonradan girmis olmasina ragmen tiretimde gosterdigi performans ve teknik
basaris1 nedeniyle 1960’larda 6nemli olgiide ihracat yapar duruma gelmis ve pazar
payim stirekli artirmigtir. Japonya’da o6zellikle de Toyota firmasi ¢ok biiylik atilimlar
yapmis, yalin iiretim, yalin tedarik vb. olgularla hizli bir gsekilde biliylimiis, siklikla
modellerin iretildigi, yiiksek kalite ve verimlilikte, diisiik maliyette araclar piyasaya

sunmustur.

Bu kisimda ozellikle Toyota firmasimin TKY algisina nasil bir bakis agisi
sergiledigi aciklanmistir. Toplam Kalite Yonetimi, Japonlar i¢in tiim organizasyon
tutarli bir sekilde uygulanan sistematik bir yaklasimdir. Gelistirmeler i¢in planlama

kapsamli olmalidir (Dale, Barrie G., 2016). Japonlar hedeflerini miikemmele dogru
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stirekli iyilesme olarak belirlemislerdir ve asla mevcut olanla yetinmezler. Kalite ve
gelisim agisindan tiim calisanlara sorumluluk vermislerdir, yani herkesin katilimi ve
calisanin gii¢lendirilmesinden bahsedilmektedir. En 6nemli kapsam tiim organizasyonun

katilim1 ve ekip ¢alismasidir. (Derdiyok 2018, 50)

Toyota’nin sahip oldugu iiretim sistemleri verimliligin ve kalitenin zirve yaptigi
diinyadaki en gelismis sistemlerden biridir. Toyota Uretim Sistemi icin genellikle kan-
ban sistemi oldugu ya da bir ¢esit iiretim sistemi oldugu belirtilirken; ¢ok rastlanmasa
da bu sistem i¢in bir israflar1 elemine etme, israflar1 ortadan kaldirma sistemi oldugu da
ifade edilmektedir. Bu sistem hata ile karsilagildiginda donanima odaklanarak, sorunun
kok nedeninin teshisini kolaylastirmakta ve kusurlarin ileriki tiretim agamalarinda da
karsilagilmasini Onleyerek iiretimdeki kalite standardinin saglanmasma yardimci

olmaktadir.

Ayrica giiniimiizdeki kiiresellesme siireciyle gerek diinyada, gerekse Tiirkiye’de
otomotiv ana sanayisinin fonksiyonlarini zamanla yan sanayiye devrettigi
goriilmektedir. Bu asamada yan sanayi, orgiitlenme semasini ve tedarik¢i 6zelliklerini
de hizla degistirmektedir. Bu siiregte yan sanayinin ana sanayi ile iliskisi, ona sadece
parca ihtiyacini gideren bir sanayi olmamaktadir. Ayn1 zamanda diinya ¢apinda kabul
gormiis standartlara uygun sekilde liretim yapma zorunlulugunu da ortaya c¢ikarmakta,
bu durum kullandiklar1 tezgahlardan, calisanlarina kadar tiim alanlarda yeni bir
yaklasimi zorunlu kilmaktadir; kuskusuz bu yeni yaklasim Toplam Kalite Ydnetimi

yaklagimidr.

Toyota’da yalin iiretim ile birlikte uygulanmaya baslayan Toplam Kalite Y 6netimi
anlayisi, fordist igletmelerde uygulanan emir-komuta zincirini esnetip, hiyerarsik bir
anlayisin Otesine gecip, calisanlara isle ilgili sorumluluk dagitmay1 saglamaktadir. Buna
gore kurulusun performansini arttirmak icin ¢alisanlar belirli gruplara ayrilmakta ve
takim calismasinin  genel 15 yasantisimin  kilit kavrami haline getirilmesi

amaglanmaktadir

Toyota’nin bu seviyeye erismesinin en Onemli sebeplerinden birisi,
kuruldugundan beri 6nce iiretim sonrasinda ise satis ve pazarlamada uygulanan Toyota

Way felsefesidir.

“Toyota Way” is gerceklestirme, yasam felsefesi ve miikkemmele dogru giden ve
asla bitmeyen bir yolculuk olarak tanimlanmaktadir. Bu tanimlama toplam kalite

algisinin, Toyota sistemleri igerisinde gerceklestirilmesi olarak da anlasilabilir. Diinya
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capindaki biitlin Toyota organizasyonu ve g¢aliganlari i¢in bir ideal, bir standart, bir yol

gostericidir.

Bu felsefenin dogusu ilk olarak Toyota’nin iiretim kisminda olmustur. Toyota’nin
iiretim sistemleri, verimlilik ve kalite olarak diinyanin en geligsmis sistemlerinden biridir.
Zaman gectikge pazarlama ve satis alanlarinda da uygulanmaya baglanmistir. Kisacasi

tiretimden satig sonrasina kadar genel bir is yapma seklidir.

Bu felsefe i¢in sdylenebilecek bir diger 6zellik de biitiin Toyota operasyonlarinda
ortaya ¢ikan tecriibenin ve basarili uygulamalarin paylasilmasina imkan saglamasidir.
Tiim diinya capindaki basarili uygulamalardan bir standart olusturulup, biitiin iilkelerde
kullanim1 saglanmaktadir. Esas amag, biitlin Toyota organizasyonlarinin igerisinde,
miisterilerine “en gilizel kosullarda ara¢ satin almak” ve “en iyi araca sahip olmak”
imkanin1 saglamaktir. Bu durum da Toyota’nin miisterilerinin tatminine ve onlarin

sadikligina ne kadar 6nem verdigini ortaya koymaktadir.

Toyota yaklagimi 2001 yilinda biitiin diinya {izerindeki Toyota organizasyonlari
icin ortaya cikarilmistir ve kendileri i¢in ortak degerleri ve is yapis sekillerini
belirtmektedir. Her seyin kolaylikla taklit edildigi giinlimiizde Toyota’nin rekabet
edebilme giicii insanlarin yetenek ve bilgi seviyesine dayanir. Siirekli iyilestirme, insan
ve topluma kars1 saygi, sinerjinin olustugu ekip caligmalari, ¢alisanlar i¢in diisiinme ve
kendilerini gelistirme imkanlarii tanima, Toyota icin kiiltiirel kavramlar haline
gelmistir. Tam anlamiyla diinya c¢apinda basarili bir isletme olmak amaciyla, bu
kavramlar Toyota’nin biitiin fonksiyonlarinda ve siireglerinde uygulanmaktadir. Toyota
yonetim sistemi olarak adlandirilan bu ydntem calisanlarin diisiinme, gelisme ve
problemleri ¢c6zme kabiliyetlerini kullanmalarina imkan saglayan ve bunlarin hepsini en

uygun bi¢gimde kullanma amac1 giiden bir yonetim sistemidir.

Miisteri memnuniyeti algisi, satin alimla bitmemekte, bilakis bu noktada
baslamaktadir. Miisterinin aracini aldiktan sonra, bu araci yeni bir aracla degistirmesine
dek gerceklesen siirecte, farkli asamalarda devamli miisteriyle beraber olup, siirekli onu
memnun edip ve onun mutlu olmasini amaglayan bir siire¢ olan Toyota Way, iilkemizde
de bu donemde {iiretim asamasinda tamamen, pazarlama ve satig alanlarinda bir plan

dahilinde uygulanmaktadir.(Levent, 2003)
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BOLUM-3 YONTEM VE BULGULAR

Tezin uygulama kismindan Once literatiir ¢alismasi yapilmis literatiirde benzer

yayinlar ve kaynaklardan ¢ikan bilgiler asagida belirtilmistir.

3.1 LITERATUR CALISMASI

ISO/TS 16949 Otomotiv Kalite Yonetim Sistemi ile ilgili calismalar
arastirildiginda bu standarda dair sinirlhi sayida makale, ¢calisma vb. ortaya ¢ikmaktadir.
Zaman gectikge gilincellenen standart ile ilgili yapilan calismalar incelendiginde

asagidaki sonuglar ortaya ¢ikmaktadir.

Barrera’nin gerceklestirdigi 2012 senesinde yapilan ¢alismada, Hindistan’da
hizmet saglayan sirketlerin kalite yOnetim sistemleri ve isletmedeki performanslar
detayli bi¢imde incelenmis, bu iki kavramin birbirini pozitif sekilde etkiledigi ortaya
cikmigtir. ISO/TS 16949 Otomotiv Kalite Yonetim Sistemi’nin de bu durumu
saglayabilecek bir standart oldugu kabul edilip performans {iizerinde olumlu etkiler

oldugu sdylenebilmektedir.

Yapilan arastirmalar incelendiginde ISO/TS 16949 Otomotiv Kalite YOnetim
Sistemi ile alakali Dorin ve Elod 2014 yilinda bu standardin 6l¢tim sistemleriyle ilgili
analiz yapmiglardir. Bu analizin sonucunda ISO/TS 16949 standardinin o6l¢iim
sistemlerine pozitif etkisi ortaya c¢ikmustir. ISO/TS 16949 belgesini almaya hak

kazanmis firmalarda 6l¢iim sistemlerinin gerceklestigi ortaya ¢cikmaktadir.

Ekim 2017°de lker Laskurain’in “ISO/TS16949 Standartlarinin benimsenmesi”
adinda yaptig1 arastirmada, ISO/TS 16949 Otomotiv Kalite Yonetim Sistemi’ne baglh
olarak uygulamanin kritik noktalar1 incelenmis, nitelikli bir arastirma caligmasi ile
standardin benimsenmesi asamasinda zorluklar ve kusurlardan bahsedilmistir. 4 farkl

vaka analizi ile farkli bakis ag¢ilar1 incelenmistir.

2013 senesinde gerceklestirilen bir aragtirmada Lao Siri Honthong, Giineydogu
Asya’da otomotiv endiistrisi isletmelerinde uygulanan Kalite Yonetim Sistemleri’nin
isletmedeki performanslar ile alakasi arastirmis ve bu yOnetim sistemlerinin

performanslarda artig sagladigini ortaya ¢ikarmistir.

2015 yilinda gerceklestirilen giiniimiiz trendlerinde ISO/TS 16949 analizi isimli
Katarzyna Hys’in aragtirmasinda, ISO/TS 16949’un neden ve nasil ortaya ¢iktigi ve
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buna yon veren gerekceler agiklanmistir. Tiim otomotiv endiistrisi firmalarinin kalite
yonetim sistemleri iizerine ilgisi incelenmis, ISO/TS 16949’un ortaya ¢ikmasindan
sonra bolgesel ekonomilerin iizerindeki etkisine odaklanilmistir. Deneysel verilerle de

ortaya ¢ikan bulgular desteklenmistir.

Literatiirde yapilan arastirmada 2013 yili igerisinde “ISO/TS 16949
gerekliliklerine gore otomotiv endiistrisinde bir tedarik¢i degerlendirme sistemi”
ismiyle Ingilizce olarak yaymlanmis bir makale karsimiza c¢ikmaktadir. Bu c¢alisma
sayesinde otomotiv sektoriindeki ana iiretici (OEM) firmalarin tedarikg¢i se¢imlerini igin
matrisler ve hiyerarsik ¢erceveler kullanilarak yapilabilecegi belirtilmistir. Ana sanayi
otomotiv firmalariin kalite giivence sistemlerinin, tedarik¢ilerin de giivence

sistemleriyle alakali olduklar1 ortaya ¢ikmustir.

2009 yilinda gergeklestirilen bir diger caligmada Kazemzadh, Agdasi ve Ostadi
ISO/TS 16949 uygulamalarinin, isletmelerdeki organizasyonel kabiliyetleri olumlu
yonde etkiledigini ortaya koymus, bu sistemlerle ortaya c¢ikan faydalarin

degerlendirilmesi adina referans kaynak ortaya konmustur.

3.2 ANKET UYGULAMASI

Tezin bu boliimiinde; otomotiv firmalarindaki ¢alisanlarca ISO/TS 16949 Kalite
Yonetim Sistemi kapsamindaki uygulamalar degerlendirilirken firma ve c¢alisan
ozelliklerinin farkliliklara yol agip agmadigi ortaya cikarilmaya calisilmistir. Bu

baglamda, otomotiv firmalarinin ISO/TS 16949 Kalite Yonetim Sistemi icerisindeki

e {ist yonetimin kalite sorumlulugu,
e kaynak yonetimi,
e iiriin gerceklestirme asamasi ve

e Oleme, analiz ve iyilestirme asamasi

uygulamalari, Istanbul ve Ankara’daki otomotiv firmalarinda ¢alisan 103 kisiden olusan
bir 6rnekleme uygulanan 27 soruluk anket (bkz. EK-1) ile degerlendirilmistir. Anket,
katilimcilarin ve firmalarin 6zelliklerini belirten 6 soru ve her uygulama basliginin
degerlendirilmesine iligkin likert dlgekteki 21 sorudan olugmaktadir. Likert 6l¢ekteki
sorular; 1-kesinlikle katilmiyorum, 2-katilmiyorum, 3-kararsizim, 4-katiliyorum, 5-
kesinlikle katiliyorum seklindeki derecelendirmelerden olusmaktadir. Anket sorularinin

Caglayan’in (2017) ¢alismasinda giivenilirlik analizleri yapildig1 i¢in, tez kapsaminda
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SPSS 23.0 paket programi ile dogrudan istatistiksel analizlere gecilmistir. Ug anket,
cevaplanmayan sorular i¢erdiginden dolay1 analiz dis1 birakilmig ve analizler 100 anket
lizerinden gergeklestirilmistir. Oncelikle, anket sorularina dair tanimlayic1 istatistikler

grafiksel ve tablo olarak elde edilmistir.

Arastirmada yer alan katilimcilarin %38 oraninda erkeklerden, %62 oraninda da

kadinlardan olustugu goriilmektedir (bkz. Sekil 3.1, Tablo 3.1).

Tablo 3.1 :Katilimcilarin Cinsiyet Dagilimi

Frekans Yiizde
Erkek 38 % 38
Kadin 62 % 62
Toplam 100 % 100

@ erkek

@ kadin

Sekil 3.1 :Katilimcilarin Cinsiyet Dagilim1

Katilimeilarin kurumdaki caligma stireleri incelendiginde, %37’sinin 0-5 yil,

%32’sinin 6-10 yil ve %31’nin de 11 yil ve daha fazla siiredir kurumda calismakta
oldugu goriilmektedir (bkz. Sekil 3.2, Tablo 3.2).

Tablo 3.2 : Katilimcilarin ¢aligsma siiresi dagilimi

Siire Frekans Yiizde
0-5 y1l 37 % 37
6-10 yil 32 % 32
11 ve tizeri 31 % 31
Toplam 100 % 100
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@=O-5vyil
@ 6-10 yil

@11 ve lzeri

Sekil 3.2 : Katilimeilarin ¢alisma siiresi dagilimi
Katilimcilarin kurumdaki galistiklart bolimlere gore dagilimlarina bakildiginda,
%34’niin tlretim, %17’sinin Ar-Ge, %17’sinin kalite, %12’sinin pazarlama, %11 nin
satin alma ve %9 nun ise satig boliimiinde oldugu goriilmektedir (bkz. Sekil 3.3, Tablo

3.3).

Tablo 3.3 : Katilimcilarin galistiklar boliimlerine gore dagilimi

Frekans Yiizde
Ar-Ge 17 % 17
Uretim 34 % 34
Satin alma 11 % 11
Pazarlama 12 % 12
Satig 9 % 9
Kalite 17 % 17
Toplam 100 % 100

17% 17%

EAr-Ge

@ Gretim
Osatin alma
Opazarlama
M satis

@ kalite

Sekil 3.3 : Katilimcilarin galistiklar: boliimlerine gore dagilimi
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Arastirmadaki katilimcilarin ¢alistiklart isletmelerdeki toplam calisan sayilari
incelendiginde, %56’sinin 50-200, %39’nun 200-500 ve %5’nin 500 ve iizeri oldugu
goriilmektedir (bkz. Sekil 3.4, Tablo 3.4).

Tablo 3.4 : Katilimcilarin ¢alistiklar: isletmelerin kisi sayisina gére dagilimi

Frekans Yiizde
50-200 56 % 56
200-500 39 % 39
500 ve daha fazla 5 % 5
Toplam 100 % 100
B@50-200
@ 200-500

@500 ve daha
fazla

Sekil 3.4 : Katilimcilarin ¢alistiklari isletmelerdeki kisi sayisina gore dagilimi

Katilimcilarin ¢aligtiklart isletmelerin %65’ nin ISO/TS 16949 belgesine sahip
oldugu, %35 nin ise sahip olmadig1 goriilmektedir (bkz. Sekil 3.5, Tablo 3.5).

Tablo 3.5 : Katilimeilarin ¢alistiklar igletmelerin ISO/TS 16949 kullanimina gore

dagilimi

Frekans Yiizde
Evet 65 % 65
Hayir 35 % 35
Toplam 100 % 100
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Hevet

@ hayir

Sekil 3.5 : Katilimcilarin ¢alistiklari isletmelerin ISO/TS 16949 kullanimina gore

dagilim1

Katilimcilarin ~ ¢alistiklart  igletmelerdeki
sorumlu kisilerin %39°’nun kalite giivence ekibinden, %36’sinin her departmaninin

kendi icinde, %25’nin ise iist yonetimden oldugu goriilmektedir (bkz. Sekil 3.6, Tablo

3.6).

Tablo 3.6 : Katilimeilarin ¢alistiklar1 isletmede kalite sorumlusuna gore

dagilim1

kalite

iyilestirme calismalarindan

Frekans Yiizde
Kalite giivence 39 % 39
Ust ydnetim 25 % 25
Her departmanin 0
kendi i¢inde 36 70 36
Toplam 100 % 100

@ kalite glivence

@ ust yonetim

O her departmanin kendi
icinde

60




Sekil 3.6 : Katilimcilarin ¢alistiklar: igletmede kalite sorumlusuna gore
dagilimi

Calisanlara ve firmalara dair Ozelliklerin, her bir uygulama bagligmin (iist
yonetimin kalite sorumlulugu, kaynak yonetimi, iiriin gergeklestirme asamasi ve dlgme,
analiz ve iyilestirme asamasi) degerlendirilmesine nasil etki ettigi istatistiksel hipotez

testleri ile ortaya ¢ikarilmaya calisilmistir.

Bilindigi iizere istatistiksel hipotez testleri; 6rneklem verilerinden hareketle evren
(kitle) parametreleri hakkindaki iddialarin belirli bir anlamhilik diizeyinde (hata
diizeyinde) arastirilmasidir. Hipotez testleri; parametrik ve parametrik olmayan testler
olmak iizere iki baslik altinda toplanmaktadir. Parametrik testler (t-testleri, varyans
analizi gibi) orneklem dagiliminin normal dagilima uydugu varsayimina dayanirken,
parametrik olmayan testlerde (Mann-Whitney U testi, Kruskal-Wallis testi gibi) ise
orneklem dagilimina iligkin varsayimlar bulunmamaktadir. Bu nedenle parametrik
olmayan testler, parametrik testlere gore daha esnek testler olup normal dagilim

gostermeyen verilere uygulanabilmektedir (Kalayct, 2014).

Tez c¢alismasinda, calisanlara ve firmalara dair test edilecek oOzellikler igin
hipotezler belirlendikten sonra 100 kisiden elde edilen anket verilerinin normal dagilip
dagilmadigi; gézlem sayisinin 50°den kiiglik oldugu durumlar i¢in Shapiro-Wilk testi
ile, gbzlem sayisinin 50°den biiyiik oldugu durumlar i¢in de Kolmogorov-Smirnov testi
ile kontrol edilmistir. Bu testlerden elde edilen sonuglara gore, belirlenen hipotezlerin
testi i¢in parametrik ya da parametrik olmayan hipotez testlerinin kullanimina karar

verilmistir.
3.2.1 Arastirmanin Hipotezleri

3.2.1.1 Cinsiyetin, uygulamalarin degerlendirilmesi iizerindeki etkisinin

belirlenmesi:

Bu kisimda c¢alisan personelin cinsiyetinin, uygulamalarin degerlendirilmesi
tizerinde 6nemli bir roliinlin olup olmadiginin her bir uygulama baslig1 igin arastiriimasi
amaclanmistir. Ancak oncesinde hangi istatistiksel hipotez testinin kullanilacagina karar
verebilmek i¢in birbirinden bagimsiz iki grubun (kadin ve erkek) verilerinin her bir
uygulama bashigl icin normal dagilip dagilmadigi asagidaki hipotezler ile kontrol

edilmistir.
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Ho: Erkeklerin degerlendirme verileri normal dagilmaktadir.

Hi: Erkeklerin degerlendirme verileri normal dagilmamaktadir.

Ho: Kadinlarin degerlendirme verileri normal dagilmaktadir.

Hi: Kadinlarin degerlendirme verileri normal dagilmamaktadir.

Tablo 3.7 : Erkeklerin degerlendirme verilerinin Shapiro-Wilk normallik testi
sonuglari

) . Shapiro-Wilk
Olgekler Cinsiyet Atk S D
iist erkek .904 38 .003
kaynak erkek .872 38 .000
tiriin erkek 927 38 016
Olgme erkek 931 38 .021

Tablo 3.8 : Kadinlarin degerlendirme verilerinin Kolmogorov-Smirnov normallik
testi sonuglari

. . Kolmogorov-Smirnov
Olgekler Cinsiyet Atk sd D
iist kadin 193 62 .000
kaynak kadin 174 62 .000
liriin kadin 195 62 .000
Olgme kadin 185 62 .000

Karsilastirilacak gruplardan bir tanesinin bile normal dagilmamasi, parametrik
olmayan testlerin tercih edilmesi i¢in yeterli sebeptir. Tablolara gore, elde edilen tiim p-
degerlerinin 0.05’lik hata paymndan («) kiiciik olmas1 nedeniyle %95 giiven diizeyinde
erkeklerin ve kadmlarin verilerinin her bir uygulama bashig1 icin normal dagilmadigi

sOylenebilir. Bu nedenle,
Ho: Kadin ve erkeklerin uygulamalar1 degerlendirmeleri arasinda fark yoktur.
Hi: Kadin ve erkeklerin uygulamalar1 degerlendirmeleri arasinda fark vardir.

hipotezlerinin test edilmesinde bagimsiz iki Orneklem t-testinin parametrik olmayan

karsilig1 olan Mann-Whitney U testi kullanilmis ve asagidaki sonuglar elde edilmistir.
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Tablo 3.9 : Cinsiyetin degerlendirmeler iizerindeki etkisini 6lgen Mann-Whitney

U testi sonuglari

st Kaynak arin olgme
Mann-Whitney U | 1029.500 | 1014.500 | 976.500 | 1036.500
P 284 .238 146 309

Her uygulama bashig i¢in elde edilen p-degerleri (0.284, 0.238, 0.146, 0.309)
0.05’lik hata paymndan (a) biiyiik oldugu i¢in “Kadin ve erkeklerin degerlendirmeleri
arasinda fark yoktur.” seklinde kurulan yokluk hipotezi, biitiin uygulama basliklar1 i¢in
reddedilemez. Bu sebeple %95 giiven diizeyinde cinsiyetin; {ist yonetimin kalite
sorumlulugu, kaynak yonetimi, iiriin gerceklestirme asamast ve Olgme, analiz ve
iyilestirme asamasi uygulamalarinin degerlendirilmesi {izerinde istatistiksel olarak
onemli bir etkisi bulunmadig1 sdylenebilir. Baska bir ifadeyle, kadin ve erkekler bu 4
baslik  altindaki birbirlerine benzer sekilde

uygulamalar1  degerlendirirken

degerlendirmeler yapmustir.

Otomotiv sektoriinde isletmelerin degerlendirilmesi acisindan kadin erkek
farkliligindan ziyade baska kapsamlarda degisiklikler incelenebilir. Kadin ve erkekler
benzer sartlarda, birbirlerine yakin kosullarda calistiklarindan cinsiyete gdre ayrim
olmadig1 sOylenebilir. Tezin sonraki kisimlarinda da kurumdaki ¢alisma siiresi, ¢alisilan
boliim, toplam calisan sayis1 gibi kapsamlarda otomotiv sektoriindeki isletmeler

degerlendirilmistir.

3.2.1.2 Isletmedeki ¢calisma siiresinin, uygulamalarin degerlendirilmesi iizerindeki

etkisinin belirlenmesi:

Bu kisimda 0-5 yil, 6-10 yil ve 11 yil ve iizeri seklinde gruplara ayrilan
isletmedeki ¢alisma siiresinin, uygulamalarin degerlendirilmesi iizerinde 6nemli bir rolii

olup olmadig1 bulunmaya caligilmistir.

[k olarak birbirinden bagimsiz ii¢ grubun (0-5 yil, 6-10 yil ve 11 yil ve iizeri)
verilerinin, her bir uygulama baslig1 i¢in normal dagilip dagilmadigi, hangi istatistiksel

testin kullanilacagina karar verebilmek i¢in asagidaki hipotezler ile kontrol edilmistir.
Ho: 0-5 yil arasi ¢alisanlarin degerlendirme sonuglar1 normal dagilmaktadir.
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H;i: 0-5 y1l arasi ¢alisanlarin degerlendirme sonuglart normal dagilmamaktadir.

Ho: 6-10 y1l aras1 ¢alisanlarin degerlendirme sonuglari normal dagilmaktadir.

Hi: 6-10 y1l aras1 ¢alisanlarin degerlendirme sonuglari normal dagilmamaktadir.

Ho: 11 y1l ve lizeri ¢alisanlarin degerlendirme sonuglari normal dagilmaktadir.

Hi: 11 yil ve lizeri ¢alisanlarin degerlendirme sonuglari normal dagilmamaktadir.

Tablo 3.10 : Caligma siiresi verilerinin (0-5 yi1l) Shapiro-Wilk normallik testi
sonugclari

N . Shapiro-Wilk
< P istatistik s.d p
list 0-5 yil .801 37 .000
kaynak 0-5 yil .807 37 .000
iriin 0-5 y1l 821 37 .000
Olcme 0-5 y1l .834 37 .000

Tablo 3.11 : Calisma siiresi verilerinin (6-10 y1l) Shapiro-Wilk normallik testi
sonuglari

. . Shapiro-Wilk
Olgekler Slire istatistik s.d p
list 6-10 yil 902 32 .007
kaynak 6-10 y1l .846 32 .000
uriin 6-10 y1l 937 32 .060
Olgme 6-10 y1l .943 32 .092

Tablo 3.12 : Calisma stiresi verilerinin (11 y1l ve {lizeri) Shapiro-Wilk normallik
testi sonuglari

. . Shapiro-Wilk
Olgekler Stire istatistik s.d p
iist 11 ve tizeri 903 31 .009
kaynak 11 ve lizeri 836 31 .000
iriin 11 ve tizeri 921 31 .025
Olgme 11 ve lizeri .929 31 .046
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Gruplardan bir tanesinin bile normal dagilmamasinin, parametrik olmayan
testlerin tercih edilmesi i¢in yeterli bir sebep oldugu daha once belirtilmisti. Gruplardan
biri olan 0-5 yil arasi ¢alisanlarin verilerinden her bir uygulama basligi i¢in elde edilen
tim p-degerlerinin 0.05°’lik hata payindan (a) kiiciik olmasi nedeniyle parametrik
testlerin uygulanmasi i¢in gerekli normallik varsayimi saglanamamistir. Bu nedenle
caligma siireleri arasinda farklilik olup olmadiginin belirlenmesinde, baska bir deyisle
asagidaki hipotezlerin test edilmesinde tek yonlii varyans analizinin (ANOVA)

parametrik olmayan karsilig1 olan Kruskal-Wallis testi kullanilmistir.

Ho: Isletmedeki calisma siireleri arasinda uygulamalarin degerlendirilmeleri

acisindan fark yoktur.

Hi: Isletmedeki caligma siireleri arasinda uygulamalarin degerlendirilmeleri

acgisindan fark vardir.

Tablo 3.13 : Calisma siiresinin degerlendirmeler {izerindeki etkisini Olgen
Kruskal-Wallis testi sonuglari

ist | kaynak | drin | olgme
Kruskal-Wallis | 10.583 | 7.813 | 3.887 | 6.526
s.d. 2 2 2 2
P .005 .020 143 .038
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Tablo 3.14 : Calisma siirelerinin anlamli bulunan 6lgeklerdeki ortalama siralari

Ortalamalarin
sure N
Siralan
0-5 yil 37 62.62
6-10 yil 32 43.00
ust
11 ve tizeri 31 43.77
Toplam 100
0-5 yil 37 59.97
6-10 yil 32 40.83
kaynak
11 ve tuizeri 31 49.18
Toplam 100
0-5 yil 37 60.03
6-10 yil 32 44.30
olgme
11 veizeri| 31 4553
Toplam 100

Kruskal-Wallis testi sonucuna gore iiriin gerceklestirme asamasi hari¢ diger
uygulama bagliklar1 i¢in elde edilen p-degerleri (0.005 0.020, 0.038) 0.05’lik hata
payimndan (a) kiiciik oldugu icin “Isletmedeki calisma siireleri arasinda uygulamalarin
degerlendirilmeleri acisindan fark yoktur.” seklinde kurulan yokluk hipotezi diger
uygulama basliklar1 i¢in ret edilir. Bu sebeple, %95 giiven diizeyinde kurumdaki
calisma siiresinin; list yonetimin kalite sorumlulugunun, kaynak yonetiminin ve 6lgme,
analiz ve iyilestirme asamasinin degerlendirilmeleri lizerinde istatistiksel olarak dnemli

bir etkisi bulundugu sdylenebilir.

Uygulama  baghiklarinin  degerlendirildigi  sorular, 1’den 5’e¢ kadar
derecelendirilmis likert 6l¢ekli sorular olup 5’e yakin degerler, soruda belirtilen ifadeye
katilm belirtmekteydi. Tablo 3.14’deki ortalamalarin siralar1 siitununa gore; bu ii¢
uygulama bagligindaki sorulan sorulara, isletmelerde daha kisa siire (0-5 yil) c¢alismis
olanlarin diger gruplara gore daha fazla katiliyoruma yakin cevap verdigi; ortalama
degerlerinin (62.62, 57.66, 60.03) diger gruplardaki ortalama degerlerinden daha yiiksek
olmasi sebebiyle sodylenebilir. Katilmiyoruma en yakin cevaplart ise li¢ uygulama
basliginda da ortalama degerleri (43.00, 40.83, 44.30) en diisiik olmas1 sebebiyle 6-10

yil arasi ¢calisanlar vermistir.
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Yukarida ortaya cikan sonuglar esasinda firmalarda tecriibeli ve tecriibesiz
kisilerin degerlendirmeleri arasindaki farkliliklar1 gdstermektedir. Bu sonuglara gore
tecriibe arttik¢a degerlendirme puanlarinin azaldigini gérmekteyiz. Tecriibeli calisanlar
acik noktalar1 daha iyi gorebilirken, tecriibesizler sektdr konusunda bu kadar hakim
degildirler. Bu durumda otomotiv firmalar1 tecriibeli ¢alisanlarin tecriibelerinden
faydalanip, gelistirilebilecek noktalara dikkat etmeli, daha kisa siireli ¢alisanlarin ise
heniiz meslek korliigli yasanmadan, acik, yenilik¢i fikirlerine ©onem vermeleri

gerekmektedir.

3.2.1.3 Isletmede calisilan boliimlerin, uygulamalarin degerlendirilmesi

iizerindeki etkisinin belirlenmesi:

Bu kisimda Ar-Ge, liretim, satin alma, pazarlama, satis ve kalite seklinde gruplara
ayrilan isletmedeki ¢alisilan boliimlerin, uygulamalarin degerlendirilmesi iizerinde

o6nemli bir rolii olup olmadigi bulunmaya ¢aligilmistir.

[k olarak birbirinden bagimsiz alt1 grubun verilerinin, her bir uygulama bashig1
icin normal dagilip dagilmadigi, hangi istatistiksel testin kullanilacagina karar

verebilmek i¢in asagidaki hipotezler ile kontrol edilmistir.
Ho: Ar-Ge boliimiinde ¢alisanlarin degerlendirme sonuglar1 normal dagilmaktadir.

Hi: Ar-Ge bolimiinde calisanlarin = degerlendirme  sonuglart  normal

dagilmamaktadir.

Ho: Uretim boliimiinde ¢alisanlarin degerlendirme sonuglar normal dagilmaktadir.

Hi: Uretim béliimiinde calisanlarin  degerlendirme  sonuglar1  normal

dagilmamaktadir.

Ho: Satin alma boliimiinde c¢alisanlarin  degerlendirme sonuglari normal

dagilmaktadir.

Hi: Satin alma bdliimiinde c¢alisanlarin degerlendirme sonuglart normal

dagilmamaktadir.

Ho: Pazarlama boliimiinde c¢alisanlarin degerlendirme sonuglart normal

dagilmaktadir.
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Hi: Pazarlama bolimiinde

dagilmamaktadir.

Ho: Satis boliimiinde ¢alisanlarin degerlendirme sonuglar1 normal dagilmaktadir.

Hi:  Satis

dagilmamaktadir.

Ho: Kalite boliimiinde ¢alisanlarin degerlendirme sonuglart normal dagilmaktadir.

Hi: Kalite

dagilmamaktadir.

Tablo 3.15 : Calisilan boliimlerin (Ar-Ge) Shapiro-Wilk normallik testi sonuglari

boliimiinde

bolimiinde

calisanlarin

calisanlarin

degerlendirme

calisanlarin  degerlendirme

degerlendirme

sonugclari

normal

normal

normal

-- re Shapiro-Wilk
Olgekder Bollg istatistik 5.d b
iist Ar-Ge 871 17 .023
kaynak Ar-Ge .865 17 019
liriin Ar-Ge 938 17 294
Olgme Ar-Ge 919 17 141

Tablo 3.16 : Calisilan boliimlerin (Uretim) Shapiro-Wilk normallik testi sonuglari

= g Shapiro-Wilk
Olgekler Bolim istatistik s.d p
st iretim 815 34 .000
kaynak liretim 822 34 .000
liriin liretim .830 34 .000
Olgme liretim .866 34 .001
Tablo 3.17 : Calisilan bdliimlerin (Satin alma) Shapiro-Wilk normallik testi
sonuglari
. ey Shapiro-Wilk
Olgekler Bolam istatistik 5. 0
list satin alma .876 11 .091
kaynak satin alma 934 11 451
lirlin satin alma .920 11 315
Olgme satin alma .879 11 .100
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Tablo 3.18 :

Calisilan boliimlerin (Pazarlama) Shapiro-Wilk

normallik testi

sonugclari
- qn Shapiro-Wilk
Olgekler Bolim istatistik s.d D
iist pazarlama 936 12 452
kaynak pazarlama .838 12 .026
liriin pazarlama 907 12 194
Olcme pazarlama 953 12 .686

Tablo 3.19 : Calisilan boliimlerin (Satis) Shapiro-Wilk normallik testi sonuglari

. ey Shapiro-Wilk
Olgekler Bolim istatistik s.d p
st satis .865 9 110
kaynak satig .840 9 .057
iriin satig .854 9 .083
Olgme satis .845 9 .066

Tablo 3.20 : Calisilan boliimlerin (Kalite) Shapiro-Wilk normallik testi sonuglari

= gt Shapiro-Wilk
Olgekler ey istatistik 5.d b
list kalite .848 17 .010
kaynak kalite 828 17 .005
iirtin kalite .867 17 .019
Olgme kalite 872 17 .024

Gruplardan bir tanesinin bile normal dagilmamasinin, parametrik olmayan

testlerin tercih edilmesi ic¢in yeterli bir sebep oldugu daha once belirtilmisti. Her bir

uygulama baglhigindaki tiretim boliimlerinde ¢alisanlardan elde edilen tiim p-degerlerinin

0.05°1ik hata payindan (a) kiigiik olmas1 nedeniyle parametrik testlerin uygulanmasi igin

gerekli normallik varsayimi saglanamamistir. Bu nedenle calisilan boliimler arasinda

farklilik olup olmadiginin belirlenmesinde, baska bir deyisle asagidaki hipotezlerin test

edilmesinde, tek yonlii varyans analizinin (ANOVA) parametrik olmayan karsilig1 olan

Kruskal-Wallis testi kullanilmistir.

Ho: Isletmede calisilan boliimler arasinda uygulamalarin degerlendirilmeleri

acisindan fark yoktur.
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Hi: Isletmede calisilan boliimler arasinda uygulamalarin degerlendirilmeleri

agisindan fark vardir.

Tablo 3.21 : Calisilan boliimlerin degerlendirmeler iizerindeki etkisini o6l¢en
Kruskal-Wallis testi sonuglart

ust kaynak urin olgme
Kruskal-Wallis | 10.625 | 12.847 5.812 8.722
s.d. 5 5 5 5
P .059 .025 325 121

Tablo 3.22 : Calisilan boliimlerin anlamli bulunan 6l¢ekteki ortalama siralari

Bliim N Ortalama
Siralart
Ar-Ge 17 36.26
iiretim 34 59.07
satin alma 11 49.09
kaynak | pazarlama 12 39.17
Satis 9 40.78
kalite 17 61.65
Toplam 100

Kaynak yonetimi asamasi hari¢ diger uygulama bagsliklart i¢in elde edilen p-
degerleri (0.059, 0.325, 0.121) 0.05’lik hata payindan (a) biiyiik oldugu icin “Isletmede
caligilan bollimler arasinda uygulamalarin degerlendirilmeleri agisindan fark yoktur.”
seklinde kurulan yokluk hipotezi bu uygulama basliklar1 i¢cin reddedilemez. Bu nedenle,
%95 giiven diizeyinde kurumda calisilan bdliimlerin; sadece kaynak yonetiminin
degerlendirilmesi lizerinde istatistiksel olarak 6nemli bir etkisi bulundugu sdylenebilir.
Ayrica kaynak uygulama basligindaki sorulan sorulara, firmalarda kalite boliimiinde
calisanlarin daha fazla katiliyoruma yakin cevap verdigi ortalama degerlerinin (61.65)
diger gruplardaki ortalama degerlerinden daha yiiksek olmasi sebebiyle sdylenebilir.
Katilmiyoruma en yakin cevaplar ise en diisiik ortalamaya (36.26) sahip olan Ar-Ge

boliimiindeki ¢alisanlardan gelmistir.
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Otomotiv sektorii igsletmelerinde farkli boliimlerde calisan kisiler, list yonetimin
sorumlulugu oSlgeginde, iiriin gergeklestirme Olgeginde, Olgme, analiz ve iyilestirme
Olceginde birbirlerine gore gozle goriiliir sekilde farkli degerlendirmeler yapmamisglardir
ancak kaynak yonetimi Ol¢eginde kalite boliimii calisanlart daha pozitif yonde
degerlendirmeler yaparken, en diisiik degerlendirmeyi Ar-Ge bdliimii calisanlari
yapmistir. Kalite calisanlar1 hatalarin tespiti adina c¢alistiklarindan dolayr bilgi
birikimleri daha yiiksek olup bu da motivasyon ve kalifikasyonlarini artirmaktadir. Bu
durum kaynak yonetiminde kalite calisanlarinin 6n plana ¢ikmasini saglamaktadir.

Sonug kisminda da bu konuya deginilmistir.

3.2.1.4 Isletmedeki toplam calisan sayisimin, uygulamalarin degerlendirilmesi

lizerindeki etkisinin belirlenmesi:

Bu kisimda igletmelerdeki toplam ¢alisan  sayisinin, uygulamalarin

degerlendirilmesi iizerinde 6nemli bir rolii olup olmadigi bulunmaya calisilmistir.

[k olarak birbirinden bagimsiz {i¢ grubun (50-200, 200-500 ve 500 ve iizeri)
verilerinin, her bir uygulama baslig1 i¢cin normal dagilip dagilmadig hangi istatistiksel

testin kullanilacagina karar verebilmek i¢in asagidaki hipotezler ile kontrol edilmistir.

Ho: 50-200 arasi toplam calisana sahip isletmelerde calisanlarin degerlendirme

sonuglar1 normal dagilmaktadir.

Hi: 50-200 aras1 toplam calisana sahip isletmelerde calisanlarin degerlendirme

sonuclar1 normal dagilmamaktadir.

Ho: 200-500 aras1 toplam caligana sahip isletmelerde calisanlarin degerlendirme

sonuclar1 normal dagilmaktadir.

Hi: 200-500 aras1 toplam ¢alisana sahip isletmelerde ¢alisanlarin degerlendirme

sonuglar1 normal dagilmamaktadir.

Ho: 500 ve iizeri toplam c¢alisana sahip isletmelerde calisanlarin degerlendirme

sonuclar1 normal dagilmaktadir.

Hi: 500 ve iizeri toplam c¢alisana sahip isletmelerde ¢alisanlarin degerlendirme

sonuglar1 normal dagilmamaktadir.
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Tablo 3.23 : Toplam ¢alisan sayisinin (50-200) Kolmogorov-Smirnov normallik
testi sonuglari

" Kolmogorov-Smirnov
Olgekler Toplam g¢alisan StatistiK S 0
list 50-200 158 56 .001
kaynak 50-200 202 56 .000
iiriin 50-200 112 56 .076
Olcme 50-200 .193 56 .000

Tablo 3.24 : Toplam c¢alisan sayisinin (200-500) Shapiro Wilk normallik testi
sonugclari

" Shapiro-Wilk
Olgekler Toplam galisan Atk s 0
iist 200-500 .814 39 .000
kaynak 200-500 817 39 .000
liriin 200-500 .834 39 .000
Olcme 200-500 .866 39 .000

Tablo 3.25 : Toplam ¢alisan sayisinin (500 ve daha fazla) Shapiro Wilk normallik
testi sonuglari

" Shapiro-Wilk
Olgekler Toplam ¢alisan Statistik S 0
iist 500 ve daha fazla .633 5 .002
kaynak 500 ve daha fazla .684 5 .006
lirlin 500 ve daha fazla .684 5 .006
Olgme 500 ve daha fazla 552 5 .000

Gruplardan bir tanesinin bile normal dagilmamasinin, parametrik olmayan
testlerin tercih edilmesi icin yeterli bir sebep oldugu daha 6nce belirtilmisti. Her bir
uygulama baghigindaki 200-500 arasinda calisani bulunan isletmelerden elde edilen tiim
p-degerlerinin 0.05°lik hata payindan (a) kiiglik olmas1 nedeniyle parametrik testlerin
uygulanmasi i¢in gerekli normallik varsayimi saglanamamistir. Bu nedenle isletmede
calisan kisi sayilar1 arasinda farklilik olup olmadigmin belirlenmesinde, baska bir
deyisle asagidaki hipotezlerin test edilmesinde tek yonlii varyans analizinin (ANOVA)

parametrik olmayan karsilig1 olan Kruskal-Wallis testi kullanilmastir.

Ho: Isletmedeki toplam galisan sayilar1 arasinda uygulamalarin degerlendirilmeleri

acisindan fark yoktur.
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H;: Isletmedeki toplam galisan sayilari arasinda uygulamalarin degerlendirilmeleri

agisindan fark vardir.

Tablo 3.26 : Toplam calisan sayisinin degerlendirmeler iizerindeki etkisini 6l¢en
Kruskal-Wallis testi sonuglart

st kaynak irlin Oleme
Kruskal-Wallis 10.592 11.039 6.823 12.595
s.d. 2 2 2 2
P .005 .004 .033 .002

Tablo 3.27 : Toplam calisan sayisinin anlamli bulunan ol¢eklerdeki ortalama

siralari

Ortalama
Toplam_galisan N
Siralar
50-200 56 42.42
200-500 39 59.79
ust

500 ve daha fazla 5 68.50
Toplam 100
50-200 56 42.26
200-500 39 59.97

kaynak

500 ve daha fazla 5 68.90
Toplam 100
50-200 56 43.96
200-500 39 58.29

arin

500 ve daha fazla 5 63.00
Toplam 100
50-200 56 43.24
200-500 39 56.49

olgme

500 ve daha fazla 5 85.10

Toplam 100

Tiim uygulama basliklar1 i¢in elde edilen p-degerleri (0.005, 0.004, 0.033, 0.002)

0.05’lik hata payindan («) kii¢iik oldugu igin “Isletmedeki toplam calisan sayilari

arasinda uygulamalarin degerlendirilmeleri agisindan fark yoktur.” seklinde kurulan
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yokluk hipotezi tiim uygulama bagliklar1 i¢in reddedilir. Bu sebeple, %95 giiven
diizeyinde isletmedeki ¢alisan sayisinin tiim uygulamalarin degerlendirilmesi tlizerinde
istatistiksel olarak Onemli bir etkisi bulundugu sdylenebilir. Ayrica bu uygulama
basliklarindaki sorulan sorulara, ¢alisan sayist 500’den fazla olan isletmelerde
calisanlarin daha fazla katiliyoruma yakin cevap verdigi, ortalama degerlerinin (68.50,
68.90, 63.00, 85.10) diger gruplardaki ortalama degerlerinden daha yiiksek olmasi
sebebiyle sdylenebilir. Katilmiyoruma yakin cevaplar ise en diislik ortalamalara (42.42,
42.26, 43.96, 43.24) sahip olmasi1 nedeniyle en fazla 50-200 arasi calisani bulunan

isletmelerdeki ¢alisanlardan gelmistir.

Calisan sayis1 ¢ok olan isletmeler genellikle, daha kurumsal, daha sosyal, yan
haklar sahibi, prestijli firmalardir. Bu durum da ¢alisan memnuniyetini her bir boyutta
artirdig1 icin kalabalik isletmelerde calisan kisilerin degerlendirmeleri daha olumludur.
Diger yandan az kisi calisan isletmelerde, ¢alisanlarin gorev tanimlart keskin sekilde
belirlenmediginden c¢alisanlarin  degisik islerde yer almasi girkete baglilig

azaltmaktadir.

3.2.1.5 Isletmenin ISO/TS 16949 belgesinin olup olmamasinin, uygulamalarin

degerlendirilmesi iizerindeki etkisinin belirlenmesi:

Bu kisimda firmanin ISO/TS 16949 belgesinin olup olmamasinin, uygulamalarin
degerlendirilmesi tiizerinde O©nemli bir rolii olup olmadig1 ortaya c¢ikarilmaya
calisilmistir. Ancak Oncesinde birbirinden bagimsiz iki grubun (ISO/TS 16949 belgesi
var, ISO/TS 16949 belgesi yok) verilerinin, her bir uygulama baglig1 i¢cin normal dagilip
dagilmadig1 hangi istatistiksel testin kullanilacagina karar verebilmek i¢in asagidaki

hipotezler ile kontrol edilmistir.

Ho: ISO/TS 16949 belgesi olan isletmelerin degerlendirme sonuglari normal

dagilmaktadir.

Hi: ISO/TS 16949 belgesi olan isletmelerin degerlendirme sonuglar1 normal

dagilmamaktadir.

Ho: ISO/TS 16949 belgesi olmayan isletmelerin degerlendirme sonuglar1 normal

dagilmaktadir.

Hi: ISO/TS 16949 belgesi olmayan isletmelerin degerlendirme sonuglar1 normal

dagilmamaktadir.
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Tablo 3.28 : ISO/TS 16949 belgesi bulunan igletmeler i¢in Kolmogorov-Smirnov
normallik testi sonuglari

Oleekler SO B Kolmogorov-Smirnov
Istatistik s.d p
st evet 232 65 .000
kaynak evet 206 65 .000
iirlin evet 236 65 .000
Olgme evet .189 65 .000

Tablo 3.29 : ISO/TS 16949 belgesi bulunmayan isletmeler icin Shapiro-Wilk
normallik testi sonuglari

" Shapiro-Wilk
Olgekler 150 Istatistik s.d p.
list hayir .888 35 .00
kaynak hayir .877 35 .001
iiriin hayir .943 35 .069
Olgme hayir .944 35 .075

Gruplardan bir tanesinin bile normal dagilmamasi, parametrik olmayan testlerin
tercih edilmesi icin yeterli sebeptir. Tablolara gore, ISO/TS 16949 belgesi olanlarin tim
uygulama bagliklarinda p-degerlerinin 0.05°lik hata paymdan (a) kiiclik olmasi
nedeniyle parametrik testlerin uygulanmasi i¢in gerekli normallik varsayim
saglanamamigti. Bu nedenle ISO/TS 16949 bulundurmanm bir farklilik yaratip
yaratmadigimmin belirlenmesinde, baska bir

deyisle asagidaki hipotezlerin test

edilmesinde;

Ho: ISO/TS 16949 belgesi olan firmalar ile ISO/TS 16949 belgesi olmayan

firmalarin uygulamalarinin degerlendirilmeleri agisindan fark yoktur.

Hi: : ISO/TS 16949 belgesi olan firmalar ile ISO/TS 16949 belgesi olmayan

firmalarin uygulamalarinin degerlendirilmeleri agisindan fark vardir.

Bagimsiz iki 6rneklem t-testinin parametrik olmayan karsiligi olan Mann-Whitney

U testi kullanilmis ve asagidaki sonuglar elde edilmistir.

Tablo 3.30 : ISO/TS 16949 belgesinin degerlendirmeler tizerindeki etkisini dl¢en
Mann-Whitney U testi sonuglari

tist kaynak urin 6lgme
Mann-Whitney U | 799.500 | 803.500 | 771.000 | 715.000
p 013 014 .007 .002
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Tablo 3.31 : ISO/TS 16949 belgesinin anlamli bulunan Ol¢eklerdeki ortalama
stralari

SO N Ortalama
Siralar

evet 65 55.70

st hayir 35 40.84
Toplam 100

evet 65 55.64

kaynak hayir 35 40.96
Toplam 100

evet 65 56.14

iriin hayir 35 40.03
Toplam 100

evet 65 57.00

6lgme hayir 35 38.43
Toplam 100

Tiim uygulama basliklar1 i¢in elde edilen p-degerleri (0.013, 0.014, 0.007, 0.002)
0.05’1ik hata paymdan (@) kii¢lik oldugu i¢in “ISO/TS 16949 belgesi olan isletmeler ile
ISO/TS 16949 belgesi olmayan isletmelerin uygulamalarinin degerlendirilmeleri
acisindan fark yoktur.” seklinde kurulan yokluk hipotezi tiim uygulama basliklar1 i¢in
reddedilir. Bu sebeple, %95 giiven diizeyinde kurumun ISO/TS 16949 belgesi olup
olmamasinin tiim uygulamalarin degerlendirilmesi iizerinde istatistiksel olarak onemli
bir etkisi bulundugu sdylenebilir. Ayrica bu uygulama basliklarindaki sorulan sorulara,
ISO/TS 16949 belgesi olan isletmelerde g¢alisanlarin daha fazla katiliyoruma yakin
cevap verdigi, ortalama degerlerinin (55.70, 55.64, 56.14, 57) ISO/TS 16949 belgesi
olmayan isletmelerde calisanlarin ortalama degerlerinden (40.84, 55.64, 56.14, 57.00)
daha yiiksek olmas1 sebebiyle sdylenebilir.

ISO/TS 16949 Kalite Yonetim Sistemi, otomotiv diinyas i¢in siiphe gotlirmez ¢ok
onemli bir gerekliliktir. Bu standardi uygulayan firmalar miisteri memnuniyeti ve kalite
algis1 adina gerekli adimlar1 teker teker uygulayip, calisanlarin da biitiin bunlar
hakkinda bilgili olmasini saglamaktadirlar. Isletme ¢alisanlarinin tamaminda yaratilacak

bir kalite algisi, basaridan basariya kogsmay1 saglar, bu durum da ¢alisanlarin isletmeden
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memnuniyetini artirir.  Biitin  bunlar dogrultusunda o6lgeklere gore c¢alisanlarin

degerlendirme yaptiklar1 kapsamlar sonug¢ boliimiinde agiklanmaktadir.

3.2.1.6 Kalite iyilestirme calismalarindan sorumlu kisilerin, uygulamalarin

degerlendirilmesi iizerindeki etkisinin belirlenmesi:

Bu kisimda firmalarda kalite iyilestirme c¢alismalarindan sorumlularin,
uygulamalarin degerlendirilmesi lizerinde 6nemli bir rolii olup olmadigr bulunmaya

calisiimistir.

Ancak Oncesinde kalite iyilestirmeden sorumlu birbirinden bagimsiz ii¢ grubun
(kalite-giivence departmani, list yonetim ve her departmanin kendi iginde) verilerinin,
her bir uygulama baslig1 i¢in normal dagilip dagilmadigi hangi istatistiksel testin

kullanilacagina karar verebilmek i¢in asagidaki hipotezler ile kontrol edilmistir.

Ho: Kalite iyilestirmeden kalite gilivence departmanimnin sorumlu oldugu

degerlendirme sonuglari normal dagilmaktadir.

Hi: Kalite 1iyilestirmeden kalite gilivence departmanimnin sorumlu oldugu

degerlendirme sonuclar1 normal dagilmamaktadir.

Ho: Kalite iyilestirmeden {ist yonetimin sorumlu oldugu degerlendirme sonuglari

normal dagilmaktadir.

Hi: Kalite iyilestirmeden iist yonetimin sorumlu oldugu degerlendirme sonuglari

normal dagilmamaktadir.

Ho: Kalite iyilestirmeden her departmanin kendi i¢inde sorumlusu oldugu

durumlarin degerlendirme sonuglar1 normal dagilmaktadir.

Hi: Kalite iyilestirmeden her departmanin kendi i¢inde sorumlusu oldugu

durumlarin degerlendirme sonuclari normal dagilmamaktadir.
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Tablo 3.32 : Kalite iyilestirme ¢alismalarindan sorumlu kisilere (kalite giivence)
gore degerlendirme verilerinin Shapiro-Wilk normallik testi sonuglari

Olcekler Sorumlu — Shapiro-Wilk
istatistik s.d. p
list kalite giivence .894 39 .001
kaynak kalite glivence .834 39 .000
iiriin kalite giivence .909 39 .004
Olcme kalite giivence 913 39 .005

Tablo 3.33 : Kalite iyilestirme ¢alismalarindan sorumlu kisilere (iist yonetim) gore
degerlendirme verilerinin Shapiro-Wilk normallik testi sonuglar

Olcekler Sorumlu — Shapiro-Wilk
istatistik s.d. p
list list yonetim 902 25 .020
kaynak iist yonetim 819 25 .000
iiriin iist yonetim 944 25 182
Olcme list yonetim .968 25 .601

Tablo 3.34 : Kalite iyilestirme ¢aligmalarindan sorumlu kisilere (her departmanin
kendi i¢inde) gore degerlendirme verilerinin Shapiro-Wilk normallik testi sonuglari

Oleekler Sorumlu _ Shapiro-Wilk

istatistik s.d. p

st her dep‘a.rt.mamn 781 36 .000
kendi iginde

kaynak her dep‘a.rt.mamn 768 36 .000
kendi i¢inde

iriin her dep‘a.rt.mamn 788 36 .000
kendi i¢inde

dleme her dep‘a.rt.mamn 807 36 .000
kendi icinde

Gruplardan bir tanesinin bile normal dagilmamasi, parametrik olmayan testlerin
tercih edilmesi i¢in yeterli sebeptir. Tablolara gore, her departmanin kendi i¢inde kalite
tyilestirmeden bir sorumlusu oldugu durumun tiim uygulama bagliklarinda p-
degerlerinin 0.05°1ik hata paymdan («) kiiglik olmasi nedeniyle parametrik testlerin
uygulanmas1 i¢in gerekli normallik varsayimi saglanamamisti. Bu nedenle kalite

tyilestirmeden sorumlular arasinda farklilik olup olmadiginin belirlenmesinde,

Ho: Kalite iyilestirme c¢alismalarindan sorumlu kisiler arasinda uygulamalarin

degerlendirilmeleri agisindan fark yoktur.
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Hi: Kalite iyilestirme caligsmalarindan sorumlu kisiler arasinda uygulamalarin

degerlendirilmeleri acisindan fark vardir.

Baska bir deyisle yukaridaki hipotezlerin test edilmesinde tek yonlii varyans
analizinin (ANOVA) parametrik olmayan karsiligi olan Kruskal-Wallis testi

kullantlmistir.

Tablo 3.35 : Kalite iyilestirme ¢alismalarindan sorumlu kisilerin degerlendirmeler
tizerindeki etkisini 6l¢en Kruskal-Wallis testi sonuglari

ust kaynak | {irtn olgme

Kruskal-Wallis | 8.667 3.952 7.781 11.990

s.d. 2 2 2 2
p 013 | 139 | 020 | .002

Kaynak yoOnetimi asamasi hari¢ diger uygulama basliklari i¢in elde edilen p-
degerleri (0.013, 0.020, 0.002) 0.05’lik hata payindan («) kiigiikk oldugu “Kalite
tyilestirme ¢aligmalarindan sorumlu kisiler arasinda uygulamalarin degerlendirilmeleri
acisindan fark yoktur.” seklinde kurulan yokluk hipotezi bu uygulama basliklar igin
reddedilir. Bu nedenle, %95 giiven diizeyinde kalite iyilestirme ¢aligmalarindan sorumlu
kisilerin; {ist yonetimin kalite sorumlulugunun, kaynak yonetiminin ve 6l¢gme, analiz ve
tyilestirme asamasinin degerlendirilmeleri iizerinde istatistiksel olarak 6nemli bir etkisi

bulundugu sdylenebilir.
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Tablo 3.36 : Kalite iyilestirme ¢alismalarindan sorumlu kisilerin anlamli bulunan
Olgeklerdeki ortalama siralari

Ortalama
Sorumlu N
Siralar
kalite giivence 39 48.51
ist yonetim 25 39.08
ust | her departmanin kendi
o 36 60.58
icinde
Toplam 100
kalite giivence 39 46.21
ist yonetim 25 42.22
urtin | her departmanin kendi
36 60.90
icinde
Toplam 100
kalite giivence 39 50.08
ist yonetim 25 35.54
olgme | her departmanin kendi
36 61.35
iginde
Toplam 100

Ayrica bu uygulama basliginda sorulan sorulara, her departmanin kendi i¢inde bir
sorumlusu olan isletmelerde calisanlarin, daha fazla katiliyorum ifadesine yakin
cevaplar verdigi ortalama degerlerinin (60.58, 60.90, 61.34) diger gruplardaki ortalama
degerlerinden daha yiiksek olmasi sebebiyle sdylenebilir. Katilmiyorum ifadesine en
yakin cevaplart ise uygulama basliklarindaki gruplar i¢inde en diisiik ortalamalara
(39..08, 42.22, 35.54) sahip lst yoOnetimin kalite iyilestirmeden sorumlu oldugu

isletmelerde calisanlar vermistir.

Isletmelerde kalite sorumlusunun her departmanin kendi igerisinde yer almasi o
isletme toplam kalite bilinci oldugunu gosterir ve bu sayede sadece lriinde degil,
siireclerde de kaliteli bir is yasantisina sahip olunur. Bu durum calisanlarin olumlu
yonde degerlendirmeler yapmalarina sebep olmaktadir. Kalite sorumlusunun {ist
yonetim oldugu isletmeler ise daha kiiclik ve kurumsal olmaya bir igletme gostergesidir

ki bu durum ¢alisan degerlendirmelerinde olumsuzlukla sonuglanmastir.
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SONUC

Diinya tiizerinde gelisen pazarlarda 6nemli bir yeri olan otomotiv sektorii igin kalite
algist ¢ok Onemlidir ve bu alginin yaratilabilmesi adma kalite standartlar
gelistirilmistir. Otomotiv dilinyasinda bu standartlardan en 6nemlisi ISO/TS 16949

Otomotiv Kalite Yonetim Sistemi’dir.

Tez c¢aligmasi kapsaminda, otomotiv firmalarindaki ¢alisanlarin ISO/TS 16949
Kalite Yonetim Sistemi kapsamindaki uygulamalar: (list yonetimin kalite sorumlulugu,
kaynak yonetimi, iiriin ger¢eklestirme asamasi ve dlgme, analiz ve iyilestirme asamasi)
degerlendirme asamalarinda, firma ve calisan Ozelliklerinin farkliliklara yol agip
acmadigi bir anket ¢alismasi ile arastirilmistir. Anket ¢calismasinda test edilen hipotezler

ile asagidaki sonuglara ulagilmaistir:

e  Sosyolojik olarak kadilar ve erkekler pek ¢ok farkliliga sahip olsa da, bu
farkliliklar isletme degerlendirmesinde 6n plana ¢ikmamaktadir. Bu durum, otomotiv
sektorlindeki isletmelerde kadin veya erkek calisanlara farkli bir yaklagim izlenmedigi,
ayni sartlarda benzer sekilde calistiklar1 seklinde de yorumlanabilir.

e  Isletmelerde daha kisa siireli calisan kisilerin calistiklar: yerle ilgili daha
olumlu goriislere sahip olduklari, c¢alistiklar1 isletmelerdeki {ist yonetimin kalite
sorumlulugu, kaynak yonetimi ve 6l¢me, analiz ve iyilestirme asamasi kapsamlarinda
kendilerinden daha uzun siireli ¢alisanlara gore 6nemli Olgiide pozitif geri bildirim
verdikleri ortaya ¢ikmustir. Isletmede ¢alisanlar, calisma siireleri arttik¢a tecriibeleri,
bilgileri, olaylara yaklagimlari daha farkli boyutta oldugundan dolayi, calistiklari
yerlerin eksikliklerinin ne oldugunu daha net gérmekte, sektorde rakip igletmelerin de
daha ¢ok tanimalar1 sebebiyle daha iyi olabilecek seceneklerin ne oldugunu bilmektedir.

e  Farkli boliimlerde calisanlar, calistiklari isletmeleri degerlendirirken iist
yonetimin sorumlulugu olceginde, iiriin gerceklestirme Olceginde, 6lgme, analiz ve
iyilestirme dlgeginde birbirleriyle paralel degerlendirmeler yaparken, kaynak yonetimi
Olcegi i¢in birbirlerinden farkli degerlendirmeler yapmislardir. Kaynak yonetimi
acisindan isletmeyi en olumlu olumlu olarak degerlendiren ¢alisanlar kalite boliimiinde,
en olumsuz olarak degerlendiren ¢alisanlar da Ar-Ge boliimiinde ortaya g¢ikmistir.
Bunun nedeni olarak, isletmelerdeki en 6nemli kaynagin insan oldugu diisiiniildiigiinde,

calisanlarin motivasyonlarinin, kalifikasyon seviyelerinin, ¢alisma ortaminin vb. kalite
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boliimiinde daha yiiksek oldugu sdylenebilir. Ayn1 zamanda bu boliimde ¢alisan kisiler,
diger bolimlerdekilerin yaptiklari hatalar1 fark etmekle gorevli olduklarindan dolayzi,
onlara gore olaylar1 daha detayli incelemeli, dogru ya da yanlis kararin1 vermek adina
detayli bilgi birikimine sahip olmalidir. Biitiin bunlar isletme igerisinde kalite
departmanin1 daha sozli gecer bir hale getirmekte olup, calisanlarda O6zgiliven ve
motivasyon saglayip yiiksek puan ile degerlendirmelerine sebep olmustur.

e  Otomotiv isletmelerinde c¢alisan sayilarinin, yani bir diger deyisle
isletmenin biiylikliigliniin, isletme degerlendirmeleri ile iliskili oldugu ortaya ¢ikmuistir.
Ankette calisan sayist kismi 3 ayr1 gruba ayrilmis olup, bunlardan en az olan1 50-200,
en kalabalik olan 500’den fazla seklinde olusturulmustur. Calisan sayisinin 500°den
fazla oldugu isletmelerde, anketteki biitiin Ol¢eklerde en olumlu degerlendirmeler
yapilirken, 50-200 aras1 ¢alisani olan isletmelerde tiim Olgeklerde en diisiik dereceli
degerlendirmeler yapilmistir. Bu durumda firma biiylidikkge daha kurumsal bir yapi
olmasinin, calisanlarin olumlu degerlendirmeleri iizerinde etkili oldugu sdylenebilir.
Calisan sayisi az olan isletmeler ise, daha ¢ok patron yonetiminde emir-komuta zinciri
ile ilerleyen, gérev tanimlarinin ¢ok net olmadigi, yiikselme potansiyelinin digerlerine
nazaran daha diisiik oldugu isletmelerdir. Bu durum da calisan memnuniyetini ve
motivasyonunu diisiiriip, sirkete bagimlilig1 azaltmaktadir.

e  Otomotiv sektoriinde ISO/TS 16949 Standardi’nin isletmede uygulanip
uygulanmamasimin firmanin degerlendirilmesi agisindan etkili oldugu ortaya ¢ikmustir.
Bu standardi uygulayan isletmelerde olumlu degerlendirmelerin yapilmis olmasi
beklenen bir sonuctur. Olgeklere gore farkli degerlendirmelerde ISO/TS 16949
uygulamalarini faaliyete gegiren firmalar daima daha olumlu sonuglar elde etmislerdir.
Zira, Ust yonetim sorumlulugu olceginde ISO/TS 16949 standardini uygulayan
firmalarin olumlu degerlendirilmesi agisindan, iist yonetimin hazirlanmis bir kalite
politikas1 olmas1 ve kalite sistemi gerekliliklerini periyodik olarak gbzden gecirmesi
gibi faktorler pozitif sonuglar dogurmaktadir. Kaynak yonetimi olgegi kismindan
inceledigimizde firmanin miisteri talepleri dogrultusunda ISO/TS 16949 geregince
ithtiya¢ duyulan kaynaklar1 belirlemesi ve bunlar1 saglamasi ¢alisanlarin bu agidan da
isletmeyi olumlu degerlendirmesine gerekce olarak gosterilebilir. Uriin gerceklestirme
Ol¢egi kapsamu ile ilgili igletmede FMEA vb. uygulamalarin yapilip yapilmamasi bu
standart icin Onemli bir faktdr olup, isletmenin {iriinii liretmeden Once hatalarla
karsilasmamasi adina yapilan bir uygulamadir. Bunlarin uygulandig firmalar da ayni

zamanda olumlu degerlendirmelere sahip olup pazardaki potansiyelini yiikseltmektedir.
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Olgme, analiz ve iyilestirme olgegi ile degerlendirilen kapsam icerisinde, miisteri
memnuniyeti i¢in performans gostergelerinin kayda alinmasi, uygun olmayan iirtinlerin
kontroliiniin saglanip, miisteriye ulagmamasinin saglanmasi, calisanlarin bu o6lcekte
olumlu degerlendirmeler yapmalarini saglamistir.

e  Kaynak yonetimi 6lgegi disinda diger tiim Olceklerde kalite iyilestirme
caligmalarindan sorumlu kisi ya da boliimlerin degismesinin isletmenin c¢alisanlari
tarafindan degerlendirilmesinde etkisi vardir seklinde yorum yapilabilecek sonuglar
ortaya ¢ikmustir. Ust ydnetimin sorumlulugu o6lgegi, iiriin gerceklestirme olgegi ve
6lgme, analiz ve iyilestirme 6l¢egi igin yapilan degerlendirmelerde, kalite sorumlusunun
departman igerisinde oldugu isletmelerin calisanlar1 daha olumlu degerlendirmeler
yapmiglardir. Bu durum, toplam kalite yonetimi agisindan tiim organizasyonda bir kalite
algis1 ve felsefesi uygulanmasi adina 6nemli bir faktordiir. Ancak kalite iyilestirme
calismalarinin tamamen iist yonetime birakildig: isletmeler zaten digerlerine nazaran
daha lokal kiiciik isletmeler oldugu icin c¢alisan degerlendirmesinde daha diisiik

seviyelerde kalmiglardir.

Genel olarak bakilirsa, ISO/TS 16949 standardim1 uygulayan isletmelerin
calisanlar tarafindan olumlu bir sekilde degerlendirildigi goriilmiistiir. Tez ¢alismasinda
sadece calisanlar agisindan bir anket calismasi yapilmis olup, sonraki ¢aligmalarda
miisteriler acisindan bir anket degerlendirilmesi ile de bu standardin miisteriler

tizerindeki etkisinin degerlendirilmesi dnerimizdir.
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Ek 1. Anket Sorulan

EKLER

Cinsiyetiniz

Bay

Bayan

Kurumdaki ¢alisma siireniz

0-5vyil

6-10yil

11 yil ve Uzeri

isletmedeki ¢alistiginiz b6liim?

Ar-Ge Uretim Satinalma
Pazarlama Satig Kalite
Firmanizdaki toplam galisan sayisi hangi araliktadir

50 - 200 arasi 200 - 500 arasi Z:?\:?Z:Ia

Firmanizda ISO/TS 16949 belgesi var midir?

Evet

Hayir

isletmenizde kalite iyilestirme ¢alismalarindan kim sorumludur ?

Kalite glivence departmani

Ust ydnetim

Her departmanin kendi i¢cinde kalite sorumlusu vardir.
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Asagidaki ifadelere katilma derecenize gore seceneklerden birini isaretleyiniz. Liitfen her
ifade igin sadece bir isaretleme yapiniz.

5 =Kesinlikle Katiliyorum

4 = Katihyorum

3 = Kararsizim

2 = Katilmiyorum

1 = Kesinlikle Katilmiyorum

NO iIFADELER
1 Ust yonetimimiz (UY) tarafindan hazirlanmis bir kalite politikamiz mevcuttur ve
uygulanmaktadir. T
Q
. £ o
2 UY misteri gereklerinin belirlenmesini ve bu gerekliliklerin kargilanmasini saglamaktadir €0
- s 3
3 UY surekli uygunluk ve etkinligi saglamak tzere kalite sisteminin tim unsurlarinin gézden g ’%D
gecirilmesini saglamaktadir >O. E
4 0Y, sorumluluklar ve yetkilerin organizasyon iginde tanimlanmasini ve ilgililerin iletisimini + S
saglamistir. D 2
- (o]
5 Ust yonetim, kalite yonetim sistemini planlanmig araliklarla gézden gegirmektedir v
6 Firmamiz ISO 16949 geregince musteri memnuniyetini saglamak tzere ihtiyag duyulan ’g
kaynaklar belirlemistir ve bu kaynaklar saglamaktadir. oy
7 Ozel gorevleri yerine getiren personel, gerekli egitim, pratik beceriler ve/veya deneyime 9
dayali olarak kalifiye edilmistir €
=
8 Firmamiz tiriin gereklerine uygunlugu saglamak amaciyla ihtiyag duyulan altyapiyi (V]
belirlemekte, saglamakta ve devam ettirmektedir. :g
: . : N M o >
9 Firmamiz Uriin gereklerine uygunlugunu saglamak amaciyla ihtiyag duyulan ¢alisma v
ortamini belirlemekte ve yénetmektedir. g
10 Surekli iyilegtirme yapmak ve yenilikleri tegvik etmek igin ¢alisanlarin motivasyonu :
saglanmaktadir X
11 |Firmamiz Gretim igin ihtiyag duyulan tiim prosesleri planlamis ve olusturmustur. )
£
1 Firmamiz, 6zel spektlerin tayini, dokiimantasyonu ve kontroltiniin ilgili musteri ihtiyacina =
uygun oldugunu gosterebilmektedir Z}-
, - " T = it
13 Firmamiz, Urlintin ortaya ¢ikmasinda etkili olacak degisikleri kontrol edecek ve o
gerektiginde miidahale edecek bir sisteme sahiptir. & LO)‘
o
14 Firmamizda Uriin tasarnimi ve gelistirilmesi prosesleri planlanmistir ve kontrol altinda 2
surdurtlmektedir H=1
S
15 Firmamizda, tasarim FMEA (Hata Tur Etkileri Analizi) ve imalat stiregleri igin FMEA D
uygulanmaktadir
16 Firmamiz, Urlin kalitesi igin gerekli olan; izleme, 6lgme, analiz ve iyilestirme proseslerini )
planlamistir ve uygulamaktadir €
S
17 Kontrol ve proses yeterliligi kapsamindaki temel istatistiksel kavramlar kurulusun ilgili tlim ﬁ‘
mensuplarn tarafindan kullanilmaktadir L]
18 Miigteri memnuniyeti igin performans gostergeleri kayda alinmaktadir (Teslim edilmis =
parganin kalite performansi, garanti iadeleri, sevkiyat performansi vd.). g ;go
19 Uygun olmayan Uriiniin yanhshkla kullanilmasi veya teslim edilmesini 6nlemek Uzere, N O
uygun olmayan Urlin tanimlanmasi yapilmakta ve kontrolii saglanmaktadir g 0
Firmamiz, kalite yonetim sisteminin uygunluk ve etkinligini arastirmak, iyilestirilme <
20  |cahismalarinin etkinligini degerlendirmek tizere uygun verileri belirlemekte ve analiz )
etmektedir. €
27 Firmamiz, potansiyel uygunsuzluklarin nedenlerini ortadan kaldirmak igin nleyici g

faaliyetleri belirlemis ve uygulamaktadir
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