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OZET

KALITE CEMBERLERI VE ORMAN URUNLERI ISLETMESINDE
UYGULANMASI: PANEL KAPI BOYA HATTI ORNEGI

Nihal KOCA
Diizce Universitesi
Fen Bilimleri Enstitiisii, Orman Endiistri Miihendisligi Anabilim Dali
Yiiksek Lisans Tezi
Danisman: Prof. Dr. Derya SEVIM KORKUT
Ocak 2020, 43 sayfa

Toplam Kalite Yonetimi (TKY) temel olarak bir is yerinde ¢alisan elemanlarin hepsinin
katilimi ile iizerinde c¢alisitlan durumun devamli olarak iyilestirilmesi ve
gelistirilmesidir. Bu yonetim yaklasimiyla, kusursuz ve hatasiz {iriin sonucuna ulagmak
hedeflenir. TKY nin en ¢ok kullanilan uygulamalarindan birisi kalite ¢emberleridir.
Kalite cemberleri ayni is yerinde ¢alisanlar arasindan 4-12 kisinin bir araya gelmesiyle
olugsmaktadir. Tamamen goniilliiliik esasina dayanmakta ve belirli araliklarla toplanarak
problemleri tespit edip onlara ¢éziim Onerileri bulmaya calismaktadir. Bu uygulama
1950’1lerde Japonya’da baglayip, 1990’11 yillarda yayginlasan bir yonetim yaklagimidir.
Bu yonetim yaklasimu, islerin tek seferde, zamaninda ve diizgiin yapilmasin1 ve devamli
gelisim gosterilmesini hedefler. Bu arastirmanin amaci, TKY uygulamalar1 arasinda yer
alan kalite ¢emberlerinin isletmeler acgisindan 6nemini ortaya koymaktir. Bu amacla
kalite gember uygulamalarinin yapildig1 bir orta yogunlukta lif levha (MDF) isletmesi
calisma kapsamina alinmistir. MDF isletmesinde panel kapi tesisinde gergeklestirilen
kalite ¢ember uygulama Ornegi incelenerek isletmeye sagladigi yararlar, basart ve
basarisizlik durumlar1 degerlendirilmistir. Calisma sonucunda boya gramajlarinda
%11,27 oraninda diisiis elde edilmistir. Ayrica, yapilan iyilestirmeler sonucunda 2.
kalite miktarlarinda da azalma olmustur.

Anahtar sozciikler: Kalite, Kalite ¢emberleri, MDF, Orman iriinleri endiistrisi,
Isletme.



ABSTRACT

QUALITY CIRCLES AND APPLICATION IN FOREST PRODUCTS
ENTERPRISE: A CASE STUDY OF PANEL DOOR PAINTING LINE

Nihal KOCA
Diizce University
Graduate School of Natural and Applied Sciences, Department of Forest Industry
Engineering
Master of Science Thesis
Supervisor: Prof. Dr. Derya SEVIM KORKUT
January 2020, 43 pages

The main philosophy of TQM is to continuously improve and improve the process with
the participation of everyone working in any institution. With this approach, the search
for excellence and zero error results are achieved. One of the most used applications of
TQM is quality circles. Quality circles are formed by bringing together 4-12 people
from the same workplace. It is purely voluntary and meets regularly and tries to identify
problems and find solutions for them. This practice is a management approach that
started in Japan in the 1950s and became widespread in the 1990s. The goal of this
approach is to ensure that everyone does their job right the first time and on time. The
aim of this study is to reveal the importance of quality circles among TQM applications
for enterprises. For this purpose, a medium density fiberboard (MDF) enterprise in
which quality circle applications were made was included in the study. In the MDF
enterprise, the quality circle application example performed at the panel door facility
was examined and the benefits, success and failure situations were evaluated. As a
result of this study, 11.27% reduction in paint weight was achieved. Furthermore
through  rehabilitation made, a reduction in the amount of 2nd quality has been
achieved.

Keywords: Enterprise, Forest products industry, MDF, Quality, Quality circles.
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1. GIRIS

Son yillarda ileriye yonelik ¢alismalar yapabilmek adina yeniliklere a¢ik olmak ve hayal
giiclinli zorlayarak yaratict fikirler olusturmak biiyilkk 6nem tasimaktadir. Farklilagan
rekabet ortaminda Toplam Kalite Yonetimi (TKY) onemli bir boyut kazanmakta ve

TKY ye egilim artmaktadir.

TKY, 1950’lerde Japonya’da baslayan, 1980’li yillarda kendini belli eden, 1990’1
yillarda diinyada yayilma gosteren bir yonetim yaklasimidir. Bu yonetimin amaglari,
caliganlarin islerini tek seferde, verilen zamanda, hatasiz yapmasi ve siirekli gelismeyi

yaymak olarak a¢iklanabilir (Duygun, 2011).

TKY’nin ana fikri herhangi bir yerde gorev alan tim calisanlarin katilimi ile siirecin
devamli olarak yenilestirilmesi ve gelistirilmesidir. TKY ile hatasiz ve kusursuz

sonuclara varilir.

TKY’nin en ¢ok kullanilan uygulamalarindan biri olan kalite ¢emberleri; ¢alisanlarin
fikirlerinin Onemsenip yardimlarinin alinmasiyla problemlerin ¢oziilmesine yonelik
teoriler olusturmak amaciyla olusturulmustur. Kalite g¢emberleri ayni is yerinde
calisanlar arasinda 4-12 Kisiden olusan ve belirli araliklarla bir araya gelerek
problemleri ve onlara ait ¢oziim Onerilerini bulmay1 amagclayan ve goniilliiliik esasina

dayanan bir uygulamadir (Simsek, 1998).

Calismanin amaci, TKY uygulamalar1 arasinda yer alan kalite cemberlerinin isletmeler
acisindan onemini ortaya koymaktir. Bu amagla kalite gember uygulamalarinin yapildig:
bir orta yogunlukta lif levha (MDF) isletmesi ¢alisma kapsamina alinmistir. Bu
kapsamda MDF isletmesinin panel kap1 boliimiinde uygulanmakta olan “6ncii gemberi”

isimli kalite ¢cemberlerinin ¢alismalari incelenmistir.



1.1. KALITE KAVRAMI

Kalite kavrami insanlarin ve sistemlerin hatasizligi bulma ve kusursuzluga ulasma
isteginden yola ¢ikmistir (Simsek, 2001). Genel olarak kalite, insanlarin ihtiyaglarinin
giderilmesi ve bu ihtiyaglar1 gidermeye verilen cevapla belirlenmektedir. ihtiyaglarin
belirlenmesindeki gii¢liik nedeniyle giiniimiizde kalite, bir {iriiniin tasimasi gereken
asgari sartlar1 iceren kalite boyutlar ile ifade edilmektedir. Garvin’e goére kalitenin

boyutlar1 sunlardir (Bumin ve Erkutlu, 2002):
Performans: Uriiniin baslica ise yarayan dzelliklerini ifade etmektedir.

Ek Ozellikler: Uriiniin ilgi g¢ekiciligini arttiric1 ve tiiketiciye sunulan ilave igerigi

olusturmaktadir.

Uygunluk: Belge ve standartlara sahip oldugudur.

Estetik: Uriiniin renk, sekil ve sunum sekli gibi diger belirgin ézellikleridir.
Dayaniklilik: Uriiniin faydali kullanim siiresidir.

Giivenilirlik: Bahsedilen 6zelliklerle tirtin niteliklerinin ortiismesidir.

Hizmetler: Uriin elden ¢ikarilis1 ve elden ¢ikarildiktan sonrasindaki hizmetlerle, alicinin

memnuniyetsizliginin gézden gegirilmesinden olugsmaktadir.
Algilanan Kalite: Uriiniin marka ve kalitesinin tiiketicideki karsiligidir.
Kalitenin iiretilmesinde bazi basamaklar vardir. Bunlar (Dogan, 2002);

e Uretim 6ncesi asama (tasarim kalitesi),
e Uretim asamas1 (uygunluk kalitesi),

e Uretim sonrasi1 asama (kullanim kalitesi).

Kalite olgusu, kullanimi yaygin oldugundan bilinen bir olgudur. Ancak teknik bir
uygulama olmayip, iretici firmalarin alicilarinin isteklerini karsilamaya ve firma
caliganlarma bu sorumlulugu asilamaya faydali olmustur. Bununla beraber TKY

anlayis1 dogmustur (Kavrakoglu, 1993).



1.2. KALITE ANLAYISI EVRIMI

1900’li yillarin baslarinda, firmalar tarafindan kalite taninmis ve bazi evrelerden sonra
TKY anlayisina ulagmislardir. Bu asamalar muayene, kalite kontrol, kalite glivencesi ve
son olarak toplam kalite asamasidir (Tirkmen, 1995). Kalite anlayisinin evrimi Sekil

1.1°de verilmistir.

KALITE KALITE TKY
KONTROL GUVENCE S Yagambigimi
: Onlems Gnleme Eathmeilik
KALITE Istatistik 150 9000 Miigteri odaklilik
MUAYENE yéntamlar Belgelendirme Siirekli iyilegtirme

Somn gézme
Siireg gelighrme
Yetki devri

Sekil 1.1. Kalite anlayisinin evrimi.
1.2.1. Muayene

Uretilen iiriinleri denetleyen gruba “Muayeneci grup” denir. Muayene agamasinin temel
yaklasimi muayene edilerek hatali bulunan iiriinlerin tiiketiciye gitmemesini saglamaktir

(Efil, 1996).

1.2.2. Kalite Kontrol

Amaci tretimde kalitesizligi Onlemek olan kalite kontrol uygulamalari, firma ve
sitketlerdeki tiim birimler ve tiim c¢alisanlar tarafindan yapilmas: gereken bir
uygulamadir. Uretim sonrasi iiriinde var olan hatalari bulmaktansa, hatalarin en

basindan dnlenmesini amaglayan uygulamalar yapilmaktadir (Bozkurt, 1998).

1.2.3. Kalite Giivencesi

Uretilen iiriin ya da hizmetin tiiketicinin ya da miisterinin memnuniyetini tam anlamiyla
karsilamak amaciyla bir araya gelebilme stratejisine kalite giivencesi denir. Belirli bir
programla birlikte amaclanan standartlara ulasmak i¢in caligmalar yapilir. Verilerin elde
edilmesi, belirli araliklarla izlemler yapilmasi degerlendirmesi, devamlilik ve miisteri

memnuniyeti goz 6nlinde bulundurulmalidir (Odaman, 1994).

1.3. TOPLAM KALITE YONETIMi

TKY anlayisi, her zaman igin yeni arayislar pesinde olmay1 gerektiren ve bu sayede

gelisen bir yaklagimdir (Agbuga, 2007). Tiim miisterilerin memnuniyetini amaglar ve



sistemsel olarak uygulanmasi gerekir (Ipekgil ve Eris, 2001).

TKY “bir isletmede herkesin katilimiyla ve miisteri memnuniyetini en st seviyede
tutmayl amagclayarak basarili olmay1 hedefleyen yonetim” olarak tanimlanmaktadir.

(Kovanci, 2004).

TKY ’nin temel amaci; hammadde bulunmasindan, malin tiiketiciyle bulusmasina kadar
tiim safhalarda kaliteyi iist seviyede tutmak, baska bir ifadeyle kaliteyi tiim birimlerle
bulusturmaktir (Yamak, 1998).

1.3.1. TKY Ile Klasik Yonetim Modelinin Karsilastirmasi

Klasik yonetim modeli yaklagimimin esasi, belli bir standardi olusturarak, tiretimi
gerceklestirmek ve denetim altina almaktir. Oysa TKY, higbir standardi baz almaz, her
zaman en iyiye ulasmayi hedeflemektedir. Isletmelerde TKY’de klasik y&netim
modeline kiyasla farklilagmalar saglanmistir (Giilen, 2009). TKY modeli ile klasik

yonetim modelinin karsilastirilmas: Cizelge 1.1°de gosterilmektedir.

Cizelge 1.1. TKY modeli ile klasik yonetim modelinin karsilastirilmasi (Sevim, 1999).

KLASIK YONETIM MODELI TKY MODELI

Elestirisel tepki Yapici tepki

Kontrol etme Onleme

Kabul edilebilir kalite diizeyi Sifir hata

Uriine dayali kalite Sisteme dayali kalite

Faaliyetlere karsi kalite Faaliyetler ve kalite

Maliyet ya da kalite Maliyet ve kalite

Yalnizca faaliyetler Uriin tasarimu, siire¢ tasarimi ve faaliyetler
Kalite maliyeti kamburlari Kalite maliyeti raporlari

Iscilere dayali kalite Yonetim ve teknisyenlere dayali kalite
Kusurlar gizlenir Kusurlar agiklanir

Kalite sorunlart ile yalnizca kalite Kalite sorunlari ile tiim departmanlar
departmani ilgilenir ilgilenir

Kalite yonetimin altindadir Kalite yonetimin iginde

Genel miidiir kaliteden uzaktir Genel miidiir kalitenin bir pargasidir
Daha ¢ok kalite maliyeti Daha az kalite maliyeti
Spesifikasyonlar1 kargilama Siirekli gelisme

Kalite teknik bir konudur Kalite yonetsel bir konudur

Uretim programi énce gelir Kalite once gelir

Standartlara gore iiriin kalitesi Miisterileri tatmin eden iiriin kalitesi
Optimal stok Sifir stok

Kar maksimizasyonunu hedefleyen Yiiksek kalite ve rekabeti hedefleyen kalite
giidiileme

Tecriibe ve inisiyatife dayali yonetim Istatistik ve kantitatif analizlere dayali
kararlari yonetim kararlari




Klasik yonetim anlayisinda, listlerin emir vermesi ve astlarin bu emirlere uyup kontrol
etmesi esasimna dayanmaktadir. Yonetici ve yonetilenler belli bir mesafeyi korumak
zorundadirlar. Bu anlayis, tiim calisanlarin birlik i¢inde calistigit ve en miikemmele

ulagma istegini hedefleyen TKY anlayisiyla yer degistirmistir (Gencel, 2001).

1.3.2. Toplam Kalite Yonetiminin Temel flkeleri

TKY ilkelerinin biiyiik kismi Deming, Juran ve Feigenbaum gibi kalite uzmanlari
tarafindan ortaya atilmistir. Bunlar genel olarak ayni fikir ve ilkeleri 6ne siirmekte, bazi
noktalarda farklilik gostermektedirler. Japonya, Amerika ve diger iilkelerdeki basarili
uygulamalarla kalitenin onciilerinin ilkeleri birlikte alindiginda TKY ’nin ilkeleri ortaya

cikar. Bu ilkeler soyle siralanabilir (Cafoglu, 1996):

 Miisteri odaklilik,
« Onlemeye yonelik yaklagim,

Calisanlarin katiliminin saglanmasi,
« Ust yonetimin liderligi,
* Firma galisanlarinin egitimi,

« Siirekli gelisme (Kaizen),

Veriler ve istatistiki yontemlerle galisma.
1.3.3. Toplam Kalite Yonetiminin Amacglari

TKY ile ilgili amaglar sdyle siralanabilir (Efil, 1999):
* Tasarruf saglama,
* Verimliligi arttirma,
+ Kaliteyi arttirma,
 Maliyetleri azaltma,
+ Islem zamanlarin1 azaltma,

« Siirekli iyilestirme ve gelisme.

1.4. KALITE CEMBERLERI

Grup caligmasi ve siirekli iyilestirme TKY uygulamasimin en énemli iki ilkesidir. Bu
ilkelerin giivenli sekilde islerlik kazanmasi i¢in kalite ¢cemberlerini uygulamak sarttir.
(Bolat, 2000). Kalite gemberlerini olusturan grup iyeleri, bir is yerindeki ayni1 birimde
calisanlardan olusursa sorunlarla ilgili olarak fikir ve bilgi sahibi olabilirler. Grup

tiyelerinin sayisinin teorik olarak 4- 12 olmasi gerektigi soylenebilir (Agbuga, 2007).



Kalite ¢emberleri bir motivasyon kaynagidir. Cember ¢aligmasia katilan gruplarin
kendilerini Onemli hissetmelerini, ise yarar ve kayda deger isler yaptiklari
hissetmelerini saglar. Cember iiyeleri bir program dahilinde bir araya gelerek ¢6zliim

onerileri olustururlar (Bozkurt ve Esit, 2002).

Kalite ¢emberleri ayni anlami tasidigindan dolayi, kalite kontrol ¢evrimleri, kalite
kontrol halkalar1, sorun ¢ézme gruplari, gelistirme gruplari, gelistirme c¢emberleri,

yaratici ekipler gibi adlarla da anilmaktadir (Diiren, 1990).
Kalite cemberleri ile ilgili bazi ifadeler asagida verilmistir:

Is Géren Grubu: Belli sayida is gérenden olusmalidir. Bu say1 etkin bir grup icin 5 ya
da daha fazla aktif bir grup olusturmak iginse 10 veya daha az olmalidir (Efil, 1996).
Uygulamalarin da gosterdigine gore 6-7 liyeli ¢gemberler uyum icinde g¢alisma igin
idealdir ve optimum rakam olarak belirlenmistir (Kovanci, 2004). Cemberin kuruldugu
boliim mesleki agidan benzerlik gosterenler arasinda olusturulursa ¢oziim iiretmek daha

kolay olacaktir (Efil, 1996).

Diizenli Toplanti Yapmak: Cemberin, yaratic1 ve liretici olmasi i¢in her hafta veya on
bes gilinde bir olarak toplanmasi gerekir (Diiren, 1990). Toplant1 siiresi 1/2 saatten 2
saate kadar siirebilmektedir ancak uygulamalarda gozlemlenen 1 saatle 1,5 saat

araliginin ideal oldugudur (Agbuga, 2007).

Lider ve Cember: Cember biinyesinde onemli bir yer teskil eder, bir nevi bagkanlik
vazifesi goriir. Lider belirli araliklarla toplanti diizenlenmesini saglayarak gerekli
araclan tedarik eder ve zorlayict olmadan grubu c¢oziime ulasmak icin yonlendirir

(Ozgen, 2002).

Iste Karsilasilan Sorunlara Acgiklik Getirmek: Konunun niteligi ve secimi konulara
aciklik getirmek icin dnemlidir. Konunun niteligi, dogrudan problem iizerinde duracak
sekilde olusturulmalidir (Agbuga, 2007). Cember {iyeleri herhangi bir zorlama ve bask1
altinda kalmadan konuyu kimin ne sekilde sececegini belirlemelidir (Odaman, 1994).
Konu sec¢iminin yaninda, farkli sonuglarin incelenip yonetime ulastirilmas: da 6nem

tasir (Diiren, 1990).
1.4.1. Kalite Cemberlerinin Tarihgesi

Kalite ¢emberleri ile ilgili ilk calismalar 1961 yilinda Japonya’da Japon Miihendisleri

ve Bilim Adamlar1 Dernegi (Union of Japanese Scientists and Engineers-JUSE) nin



katkilartyla olusturulmustur. JUSE’nin amaci, is gorenlerin isletmeye fayda

saglayabilecek olanaklari yaratmasidir (Bozkurt ve Esit, 2002).

JUSE 1954 yilinda, Dr. Joseph M. Juran’1 “kalite kontrol yonetimi” konusunda seminer
vermek tizere Japonya’ya davet ectmistir. Bu konu, seminere katilan yoneticiler
tarafindan istatistiksel kalite kontrol anlayisina nazaran daha kolay uygulanabilir
bulunmustur. Deming ve Juran yaklagimlari, Japonya’nin basarisinin temelini
olusturmustur. JUSE’nin, kalite ¢cemberlerinin gelisimine énemli katkilar1 olmustur ve

kar amac1 yoktur (Bozkurt ve Esit, 2002).

1963 yilinda kalite ¢cemberleri etkinliklerinin Japonya’da iilke ¢apinda gelismesine
yardim etmek ve bunu etkili ve dogru bir sekilde yapmak i¢in “kalite gemberi merkezi”
kurulmustur. 1964 yilinda ve daha sonraki yillarda dokuz “kalite kontrol ¢emberi
bolgesel teskilat1” kurulmustur. Bu organizasyonlarda mitkemmelligin siirekli aranmasi
sayesinde Japonya kalite kontrol etkinliklerinde biiylik basariya sahip olmustur
(Ishikawa, 1997).

Kalite ¢cemberlerinin diinya tilkeleri arasindaki bu hizli yayginlasmasi, uluslararasi kalite
¢emberi kuruluslar tarafindan da desteklenmektedir. Bunlar merkezi ABD’de bulunan
uluslararasi kalite cember birligi (IAQC) ve Avrupa ¢apinda koordinasyonu saglayan
Avrupa kalite yiiriitme komitesi (ECQ) ulusal derneklerle isbirligi yapmakta ve

kongreler diizenlemektedirler (Diiren, 1990).

TKY nin 6nemli kollarindan biri olan kalite ¢emberleri goniilliiliik esasina dayanmasi
ve yiiksek kaliteyi hedeflemesinden otilirti Tirkiye’de de yaygmn kullanilan
calismalardan bir tanesidir (Atayeter, 2009).

1.4.2. Kalite Cemberlerinin Kurulus Amaclari ve Faaliyet Alanlar

TKY nin, problem ¢o6ziim tekniklerinin etkin olarak kullanmasi gerekmektedir.
Caliganlara imkan saglayacak ortamlarin hazirlanmasi ve sistemlerin kurulmasiyla,
tizerinde tim kurumun anlastigi TKY altyapisint uygulamaya gegilebilir ve problemler

¢oziilebilir. Bu noktada kalite gemberinin rolii ¢ok biiyiiktiir (KalDer, 1997).

Kalite gemberlerinin olusumunda; yenilenme, goniilliiliik, etkin katilim, grubun fayda
igin galismasi, kalite yonetim uygulamalarindan faydalanma, ¢alisma alaniyla alakali
faaliyetler, kalite faaliyetlerinde devamlilik, gelisim, iireticilik ve yaraticilik gibi temel
fikirler yer almaktadir. Bu temel fikirler dogrultusunda kalite ¢emberlerinin ¢esitli

amaglar1 da vardir. Japonya’da, kalite gemberlerinin olusumunu destekleyen amaclari ii¢
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grupta toplamak miimkiindiir (Denizhan ve Yaman, 2008):

e islevsel amaglar,

e iliskilerle ilgili amaglar,

¢ Biitlinlesme ve katilimla ilgili amaglar,

Kalite gemberlerinin olusturulmasinin amaglar su sekilde agiklanabilir (Efil, 1996):

Cember {yelerinin kendi etkinlikleri ile 1ilgili karsilagtiklar1 problemleri
tanimlamak ve ¢6ziim bulmak konusunda destek olmak ve motive etmek,
Bireylerin kendine giivenlerini yiikseltmek,

Hatalarin indirgenmesini saglayarak kaliteyi artirmak,

Bireyleri cesaretlendirerek yaratici fikirlerini agiga ¢ikarmak,

Bireylerin iletisimini {ist seviyede tutmay1 saglamak,

Bireylerin kisilik ve liderlik vasiflarini gelistirmek,

Y onetici-is¢i iliskilerinin gelismesine olanak saglamak,

Isletmenin gelismesine katki saglamak.

Cember tyelerinin goniilli olarak secilmeleri, siirekli egitilmeleri ve aralarinda

dayanisma olusturmalari ayrica yonetim tarafindan desteklenmeleri kalite cemberlerinin

basariya ulasmasinda ¢ok énemlidir (Gencel, 2001).

Kalite gember uygulamalarina gegiste ¢gemberlerin etkinliklerde bulunabilecegi konular

secilirken bazi hususlar g6z 6nilinde bulundurulmalidir (Diiren, 1990).

Kalite

Genis anlamda kalite arays,
Grubun uygulamalariyla alakali konularin se¢imi,
Daha 6nce incelenen veya baskalari tarafindan ele alinan konularin elenmesi,

Diizenleme yapilabilecek konularin tercihi.

¢emberlerinin c¢alisma konu alanlarmin %50’sini kalite, %40’m1 verimlilik,

%10’unu diger konular kapsamaktadir. Kalite ¢emberlerinin ¢alisma konularinda bazi

genel sinirlamalar vardir (Bolat, 2000).

Cizelge 1.2°de kalite ¢emberlerinin faaliyet alanlarina giren ve girmeyen konular

gosterilmistir (Bozkurt ve Esit, 2002).



Cizelge 1.2. Kalite ¢emberlerinin faaliyet alanlarina giren ve girmeyen konular
(Bozkurt ve Esit, 2002).

FAALIYET KONULARI

FAALIYET DISI KALAN KONULAR

KALITE

Uriin kalitesi ve normlara uygunluk

Hizmette kalite

Uriin/hizmet sunuslarinin gelistirilmesi

Kontrol testlerinin gelistirilmesi

Personel politikalar1

VERIMLILIK

Ucretler

Is ve gorev diizenlemelerinde degisiklik

Kisisel olaylar

Enerji tasarrufu

Calisma diizenleri

Aletlerin gelistirilmesi

Temsil orgiitleri (sendikalar vb.)

Hammadde tasarrufu

Tedarik gelistirme

Bir baska boliimiin ¢6ziim getirmek istedigi
ve yetkili oldugu konular

Ara stoklarin azaltilmasi

Daha 6nce ¢ozlim Onerileri getirilmis konular

Mal/hizmet iiretim plan ve semalarinin
gelistirilmesi

Biiyiik kutuplagma ve ikiliklere neden olan
sorunlar

Mal/hizmet tiretimi ile ilgili izleme
panolarinin hazirlanmasi

Sozlesmeler

Yonetimce sonuglari sakincali goriilen
konular

IS YASAMI

Koruyucu ve Onleyici bakimin iyilestirilmesi

Cok yonlii galigma diizenleri

Egitim

Cevre gelistirme

Calisma ortaminin iyilestirilmesi

Hiyerarsik iliskilerin gelistirilmesi

Kaza risklerinin azaltilmasi

1.4.3.Kalite Cemberlerinin Diger Ekiplerden Farklar

Ortak ugraslarinin olmasindan dolay bireyler ekiplere gore daha ¢cabuk ¢6ziim Onerileri

uretebilirler. Takimlarin ¢6ziim i¢in trettikleri fikirler, bireysel olarak iiretilen fikirlere

oranla daha faydali bulunabilir (Kavrakoglu, 1993).

Isletme organizasyonu igindeki ekip tiirleri; kalite cemberleri, kalite proje ekibi, proses

gelistirme ekipleri ve kendini yoneten ekipler olarak siralanabilir (Giilen, 2009). Cizelge

1.3’de bu ekip tiirlerinin temel 6zellikleri bulunmaktadir.




Cizelge 1.3. Ekip tiirleri ve 6zellikleri (Efil, 2002).

Kalite Kalite Proje Progeg K?ndm'
Cemberleri Ekibi Ge_l Istirme Yoneten
Ekipleri Ekipleri
Tanimlanan
Temel ¢apraz
. ciktiya
fonksiyonel
e+ . Capraz . . ulasmak
Boliim igindeki . stireglerin S
. fonksiyonel A i¢in, isi
kalite sorunlarini . kalitesini
Amag N kalite sorunlarini planlamak,
¢ozmek - planlamak, -
cozmek yiiriitmek
kontrol etmek
ve gelistirmek ve kontrol
etmek
Degisik
Ayni boliimdeki | 0Olumlerden Degisik .
. .0 L. miidiirlerin, boliimlerden Bir ig alanindan
Uyelik is gorenlerin bir . . o
. uzmanlarin ve i yoneticiler ve isglicii
araya gelmesi g
gorenin uzmanlar
kombinasyonu
Kosul ve Goniilly, 4-12 Zorunlu, 4-8 iiye Zorunlu, 4-6 Zorunlu, is
iiye sayist iye iye alanindaki
herkes (6-18)
Devamlilik | Bir projeden Proje sonunda Kalict Kalict
digerine kalic1 ekip dagilir
Diger ad1 Is goren katihm | Kalite gelistirme Siireg yonetimi, | Yar1 otonom
Siireg ekibi kendi kendine
nezaret eden

Kalite ¢emberleri bir yonetim uygulamasi olarak katilimeiligi saglamasina iliskin diger
uygulamalardan farklidir. Tiim ekip ¢esitlerini “diger ekipler” olarak adlandirirsak,
kalite ¢emberlerinin diger ¢alisma ekiplerinden farklar1 Cizelge 1.4’de verilmistir

(Bozkurt, 1998).
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Cizelge 1.4. Kalite gemberleri ile diger ekiplerin karsilastiriimasi (Bozkurt, 1998).

Kalite Cemberleri

Diger Ekipler

Amag

Ayni yerde calisanlara is
giivenligi, kalite vb.
konularda siirekli olarak
calisabilecekleri bir ortam
yaratmak

Iletisimi, fikir aligverisi
yapilacak toplantilarla
gelistirmek. Belirli bir sorunu
¢Ozmek.

Yasam Siiresi

Caligsmalarda stireklilik

Zamanin bir sorunun ¢éziime
ulastirilmasi ile sinirlt olmasi
(Proje gruplari)

Ekiplerin Olusumu

Ayni isle ugrasan 5-15 kisilik
ekip

Ust ve orta kademe
yoneticilerin veya ilgili
calisanlarin olusturdugu
gesitli boliim temsilcilerini bir
araya getiren gruplar

Yonlendirme Uyelege hiyerarside en yakin | Bir grup iiyesi, disaridan
Liderlik olan (Orn: Sube Miidiirii) gelen bir danigman, uzman
Diizenli olarak haftada bir Belirli bir diizen yok. Belirli
Calisma . . N .
- . saatlik toplantilar bir sorunu ¢6zmek iizere
Yontemleri

yapilan toplantilar

Calisma Konulari

Uyelerin isleri ile ilgili ve
yetkili olduklari tiim konular

Gruptakilerin goriis agisini
gelistirecek konular ve
isletme diizeyindeki sorunlar
(Orn: personel politikast)

Calisma
Teknikleri

Sorun analizi, ¢oziimii,
yaraticilik, istatistiksel
teknikler

Soruna ya da konuya gore
degisen teknikler

Sonuglarin Izlenmesi

Cember faaliyetlerinin
basinda olusturulan izleme ve
seyir pano ve tablolar ile elde
edilen ekonomik ve sosyal
sonuglarin degerlendirilmesi

Olgiimii genellikle daha zor
olan nitel gelismeler, daha iyi
iletisim, daha ¢ekici hava ve
ortam yaratilmasi

Y 6netim Diizeylerinin
Tutumu ve Katkist

Yeni bir yonetim tarzi olan
kalite gemberleri i¢in
yoneticiler 6zel olarak
egitilirler. Kararlarin
uygulanmasindan
sorumludurlar.

Yoneticiler grubun
caligsmalarini kolaylagtirir ve
gerekli zamani saglar.

Ust Diizey Yénetimin
Rolii ve Tutumu

Ust diizey yonetim kalite
¢emberlerini kurulus
genelinde yayginlastiracak
biiyiik bir proje olarak
benimser, faaliyetlerin
baglatilmasinda en etkili rolii
oynar, ilerlemeleri ve
sonuglari izler.

Genel Mudiir bir ¢alisma
grubu kurulmasini isteyebilir.
Grubun ¢alismalarini
boéliimlerin igini aksatmadigi
stirece etkili ve yonlendirici
bir tavir i¢ine girmez.

1.4.4.Kalite Cemberlerinin Temel ilkeleri

Kalite ¢gemberlerinin sorumlu oldugu konular; isletmede sistemi devamli sorgulamak,
iyilestirmeye yonelik belirlenen konular {izerinde calismak, calismalar sonunda tespit

ettikleri Onerileri kalite yonetimi kanali ile rapor edilmek iizere kalite miidiiriine

11



sunmak, yaptiklar1 ¢aligmalarda bilimsel arastirma teknikleri ve karar vermede bilimsel
yontemleri kullanmak seklindedir. Kalite gemberlerinin temel ilkeleri sdyle siralanabilir

(Efil, 1996);

e Isletmelerin iyilesip gelismesine fayda saglamak,

e Herkesin mutlu oldugu bir igyeri ortam1 olusturmak,
e Calisanlarin kabiliyetlerini ortaya ¢ikararak genis olanaklar yaratmak,
o Gontllilik,

e Kendini yenileme,

e Grubun faal olmasi,

e Tiim elemanlarin dahil olmasi,

o Siireklilik,

o Kalite kontrol faaliyetlerinden faydalanma,

e Calisma ortamu ile alakali etkinlikler,

e Cift tarafl gelisme,

e Ozgiirliik ve iiretkenlik,

e Kalitenin, problem ve gelismelerin farkina varmak seklinde siralanabilir.

1.4.5. Kalite Cemberlerinin Orgiitsel Yapisi

Kalite ¢emberlerinin isci, liderler, liyeler, nezaretgi, rehber ve yonetim komitesi olmak
lizere alti 6onemli organmi vardir (Arkig, 1985). Bu organlarin basariya ulagmasi i¢in

egitim gormesi ¢ok onemlidir (Gencer ve Eser, 2009).

Is¢i: 1deal bir isci toplu calisma kosullarina uyum saglayan, gorevlerini yerine getiren
ve calisma hirsina sahip bir birey olmali ve isinden sikayet etmemeli, iginin 6nemini

kavrayip elinden geleni yapmalidir (Odaman, 1994).

Liderler: Grup fyeleri tarafindan segilerek gruptakileri basariya ulastirmak igin
caligmalarina katki saglayacak her tirlii iyilesmeye acik davranarak toplanti

periyotlarini diizenler (Bozkurt, 1998).

Uyeler: Dogrudan ya da dolayl olarak ¢oziilecek sorunla alakadar olan tiim iiyeler
konuyla ilgili bilgi sahibi olmalidir. Uyeler kendi istek ve iradeleriyle katilim
gostermektedir (Agbuga, 2007). Birlikte ¢alistig1 insanlarin fikirlerini nemseyip, kendi
fikirlerini 6zgiirce dile getirmek, sorumlulugunu aldig1 isi ne pahasina olursa olsun

bitirmeye ¢alismak da iiyelerin 6zellikleri arasinda yer almaktadir (Erkog, 2004). Uyeler
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tim bu Ozellikleri bulundurabilmek ya da bu ozellikleri gelistirebilmek igin insan

iligkileri konusunda egitilmelidirler (Agbuga, 2007).

Nezaretci: 1yi bir nezaret¢i, is disiplinine uyum saglayan, kendini elemanlari igin feda
edebilecek ve iyi bir dinleyici olma 0&zelligi gosteren bir yapiya sahip olmalidir

(Agbuga, 2007).

Rehber: Rehber ister organizasyon iginden, ister disindan belirlenebilir fakat verimli

sonuglar i¢in igeriden birinin se¢ilmesi daha dogrudur (Efil, 1999).

Rehberin vazifesi, gruplar1 kurmaktir. Rehberin uygulama yapacagi alanlar su sekilde

siralanabilir (Erkog, 2004):

e Yonetimin destegini saglamak,

e Planlama

e Uygulamayi tanitma,

e GoOniillii yaratma,

e Liderleri egitmek,

¢ Grup uygulamalarina yardim,

e Yonetimle grup arasinda iletisim saglama,

e Daha genis bir uygulamay1 planlama, olarak 6zetlenebilir.

1.4.6.Yonetim Komitesi

Yonetim komitesinin gorevi, gruplar arasindaki koordinasyonu saglayarak {ist yonetimle

haberlesme imkan1 yaratmaktir (Kaftan, 2009).

1.4.7. Kalite Cemberlerini Kurma Faaliyetlerinin Safhalar

Kalite gemberleri etkinliklerini baslatmanin nedenlerinden biri TKY ’nin sirkette yerine
getiriliyor olmasidir. Genel olarak incelendiginde ge¢cmiste, sirketlerin dnce TKY, daha

sonra da kalite cemberleri faaliyetlerine basladigi goriilmistiir (Ishikawa, 1997).

Kalite gemberleri kurma girisimi bir orgiit gelistirme ve orgiitsel degisim siireci olarak
degerlendirilmelidir. Cemberlerin faaliyetleri ve oOnerileri dogrultusunda teknik ve
orgiitsel diizenlemeler zamanla ortaya ¢ikacaktir. Cemberler bir kez kurulduktan sonra,
ait olduklar1 boliimlerin ve kurumun amaglar dogrultusunda siirekli yenilik ve gelisme
anlayis1 i¢ine girerek, kurum organizasyonu dinamik bir yapiya kavusturulacaktir

(Bozkurt, 1998).
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Kalite gemberlerine gecis asamasinda basariya ulasilmasinda asagidaki 3 baslik oldukca

onemlidir (Atayeter, 2009):

» Hazirlik; en kolay haliyle bireylerden bilgi toplanmasidir. Tecriibeli 6greticilerden
yararlanmak faydali olabilmektedir.

+ lletisim; yonetimin de yardimiyla seviye gdzetmeksizin herkesle iletisime acik
olunmalidir.

» Isletme destegi; sorunlar1 gember iiyeleri segmelidir ancak ¢oziim igin isletmeden
destek alinabilir. Her fikir onemsenmeli ve uygun olanlar degerlendirilmeli,

isletme is gorenine gliven duymalidir.

Kalite ¢emberleri kurma faaliyetleri safthalari genel olarak; 6n hazirliklar, kurulug

asamast, kalite cemberlerinin yayginlastirilmast olmak iizere 3 temel asamadan olusur.
On Hazirlik

Kalite ¢emberleri bir makine bir techizat gibi alinip hemen uygulamaya konulamaz.
Kalite cemberlerine gegcis karar1 alindiktan sonra, isletmede bu karar1 uygulayabilmek
icin bir ekip olusturulmasi ve bir takim 6n hazirliklar yapilmasi gerekir. Bu asamadaki

ilk ¢alismalar 6zetle (Diiren, 1990):

«  Ust kurulun olusturulmasi,
+ Bilgilendirme ve tanitim kampanyasinin hazirliklari,
+ Egitim programlarinin olusturulmasi,

* Gerekli maddi olanaklarin saglanmasi seklinde siralanabilir.

Herhangi bir kurulustaki yeni bir uygulamanin istenen sonucu vermesi, yonetimin bu
uygulamay1 neden hayata gecirmek istedigini bilmesiyle yakindan iligkilidir (Simsek,
2001). Bu asamada benzer sektorlerde faaliyet gosteren diger firmalarin uyguladiklar
kalite g¢emberleri programlari incelenerek, programin sonuglart ve performansi
degerlendirilebilir. Sonrasinda firmanin kalite gemberleri olusturmaya yonelik kararlart
alinmalidir. On hazirlik asamasi ortalama 4 aylik bir zaman siireci gerektirebilir

(Simsek, 2000).

Ik ¢alismalar sonrasinda 6n hazirlik asamasi pilot bdlgenin segimi, rehberin egitimi ve
pilot bolge calisanlarimin bilgilendirilmesi olmak iizere ii¢ ana baslhk altinda
incelenebilir (Diiren, 1990).
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Kurulus Asamasi
* Goniilli galisanlarin belirlenmesi ve kalite gemberlerinin kurulmasi,
» Kalite gember iiyelerinin egitimi,
» kalite cemberlerinin faaliyete baslamasi, olmak {izere ii¢ temel sathadan olusur

(Efil, 2002).
Kalite Cemberinin Yayginlastirilmasi

Deneme donemi boyunca kalite ¢cember faaliyetleri gozlenir ve deneme dénemi bitince
alinan sonuglar degerlendirilerek, alinan sonuglara gore kalite ¢emberlerinin isletmenin
diger boliimlerine yayginlastirilmasina karar verilir. Deneme donemindeki faaliyetlerin
somut sonuclart incelenmeli, kalite ¢emberlerinin isletmenin sosyal yapisini nasil

etkiledigi de goz ardi edilmemelidir (Ozgener, 1996).

1.4.8.Kalite Cemberleri I¢in Gerekli Egitim Faaliyetleri

Yonetimin Egitimi

Iki tiir egitim vardir. Ilki; iist yonetime kalite kontrol siirecini anlamalari i¢in yardim

etmek ve uygulama kararini onlara birakmaktir. kincisi ise; uygulama icin istekli

olmayan orta diizey yoneticilerin de anlamalari i¢in gereklidir (Diiren, 1990).
Cember Liderlerinin Egitimi

Cember liderlerinin egitim konulari, gorev ile ilgili egitimler ve grup ¢alismasi ile ilgili

egitimler olmak iizere iki sekilde incelenir (Efil, 1996).

e Gorev lle Ilgili Egitimler: Sorun ¢6ziimii amagcli neden-sonug analizi ve yonetim
amagl kayit tutulmasi gibi konulari esas alan egitimlerdir (Bozkurt ve Esit,
2002).

e Grup Caligmas: Ile Ilgili Egitimler: Digerlerinin katilminin saglanmast,
cesaretlendirme ve ortak anlagma saglanmasi gibi konularda grup calismasi ile

ilgili egitim verilmesi gerekmektedir (Bozkurt ve Esit, 2002).
Cember Uyelerinin Egitimi

Kalite ¢ember iiyeleri i¢in verilmesi gereken goreve dayali egitimler (Bozkurt ve Esit,

2002).

e Toplam kalite kontroliine giris,

¢ Diisiince teknikleri,
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¢ Neden-sonug diyagramlari,

e [s plam yapilmasi,

e Pareto diyagramlari,

e Histogramlar,

e Kontrol tablolari,

e Tekniklerin kullanimina iliskin 6rnekler,

o Grafikler,

e Yonetime sunus Ornek olarak verilebilir. Bunlarin yaninda insan davraniglarina

dontik grup etkinlikleri ile ilgili egitimler de ¢ok dnemlidir.

1.4.9. Kalite Cemberlerinde Kullanilan Bazi Sorun C6zme Teknikleri

Herhangi bir isletmede problemlerin belirlenmesi ve ¢o6ziilmesi “teshis, analiz ve
tedavi” asamalar1 ile gerceklestirilir. Teshis asamasinda beyin firtinas1 teknigi gibi
teknikler ile problemlerin tespit edilmesi gerekir. Analiz asamasinda problemlerin
nedenleri ve kaynaklari incelenir. Tedavi asamasinda ise beyin firtinasi teknigi ile
herkesin fikri alinarak en dogru gelen fikir iizerinde mutabakata varilmaya ¢aligilir. En

dogru gelen fikir uygulanarak sonuglar gézlenir (Bozkurt, 2003).

Isletmelerde problemlerin ¢dziimii icin gelistirilmis birgok teknik vardir. Bu tekniklere
“problem c¢ozme teknikleri” denilmektedir. TKY’de en c¢ok bilinen ve kullanilan
problem ¢6zme teknikleri (Bozkurt, 2003);

e Beyin firtinasi,

¢ Neden-sonug diyagrami,

e Pareto analizi,

e Veri toplamaya iliskin teknikler,

e Histogram,

e Grafikler,

e Gant diyagramu.

1.4.9.1. Beyin Firtinast

Beyin firtinasi, daha ¢ok fikir elde ederek farkli bakis agilar1 olusturmak ve elde edilen
bilgilerin 1s181indan faydalanmak hedeflenir. Beyin firtinasi ig¢in 4-12 kisiye ihtiyag
duyulur. Kalite ¢emberleri iiyeleri problem iizerinde diisiincelerini yogunlastirma

amacina yonelik hareket ederler (Diiren, 1990).
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Beyin Firtinastmn Temel Ilkeleri; Beyin firtinas1 ¢ok sayida yaratici ve dzgiir fikrin

ortaya koyulmasidir ve ilkeleri soyledir (Bozkurt, 2003):

Zaman sinirlamasi yapilmali ve bir zaman tutucu kullanilmalidur,

Herkes 6zgiirce diisiinmeye tesvik edilmelidir,

Belirtilen fikirlerin dogrulugu ya da yanlishgr gozetilmeksizin hepsi 6zenle
dinlenmelidir,

Uyeler birbirlerinin diisiincelerinden faydalanip yeni diisiinceler a¢i8a cikarabilir,
Toplanti siireci 60 dakikay1 gegcmemelidir,

Toplanti siiresince sabirlt davranilmalidir,

Uyeler ¢aligmalara iyi niyetle katilmalidur.

Beyin firtinasinin uygulama asamalari ise su sekildedir (Bozkurt, 2003);

Konu belirlenerek goriiniir bir yere yazilir,

Grup tyeleri hem olasi sorunlari belirlemek hem de ¢6zmek igin 6neride bulunur,
Her tiyeye belli bir siire verilerek sirayla diisiincesi sorulur,

Her iiye sira ile fikir belirtir. Her sz alista sadece bir fikir agiklanir,

Siras1 gelen kisinin fikri yoksa pas diyerek geger,

Tiim fikirler bir yere yazilir,

Belirlenen tiim diisiinceler netlestirilir,

Diisiinceler elestirilerek incelenir, gruplanir veya sayica azaltilir, karmasik fikirler
gozden gegirilir,

Tiim fikirler netlestikten sonra tek tek oylanir. Herkes istedigine oy verebilir,
Oylama sonucu en ¢ok oy alan oneriler daire igine alinir ve bunlar {izerinde
tartisilir. Yine liyeler sira ile sz alir. Tiim iiyeler pas gecince ikinci tur oylamaya
gecilir,

Ikinci tur oylama sonucu 6neriler énem sirasina gore belirlenmis olur.

1.4.9.2. Neden-Sonug Diyagrami (Balik Kil¢igi Diyagrami)

Belli bir sonuca neden olan temel faktorleri bulmaya ve bunlarin etkilerini belirlemeye

yonelik bir analiz ve karar verme teknigidir. Yontem beyin firtinas1 kullanilarak

uygulanir. Ancak sonuglara olan sinerji etkisi de dikkate alinmalidir (Bozkurt, 2003).

Neden-sonug diyagraminda asagidaki asamalar s6z konusudur (Efil, 1996):

e Biiyiik bir kagida herkesin gorebilecegi sekilde bir neden-sonug diyagramu gizilir.
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e Genel bir neden sonu¢ diyagrami i¢in 6rnegin, personel, ydnetim, arag-gerec
makineler ve metotlar1 gibi nedenleri gosteren degisik sayida kategoriler
belirlenir.

e Olabilecek tiim nedenler beyin firtinasindan yararlanilarak ortaya koyulur.

e Cember sorumlusu veya ¢ember liyesi siraya uygun olarak sdylenen nedenleri
kaydeder. Uyeler yeni nedenler dnermedigi zaman beyin firtinas1 durdurulur.

e Neden-sonu¢ diyagrami nedenler ilave edebilecegi sekilde bir pano tizerine

asilmalidir, ilaveler toplanti sirasinda, sonrasinda ve hafta boyunca olabilir.
Neden-sonug yonteminin yararlar1 (Bozkurt, 2003):

o Aktif bir yonetimi gelistirir,

e Herkesin dikkatinin bir noktaya toplamasini saglar, iletisimi gii¢lendirir,
e Herkesin bilgisini gelistirir, egitici bir ¢aligmadir,

e Verilerin toplamak, konuya teknik olarak yaklagilmasini saglar,

e Konuya hakimiyeti stnamak i¢in oldukga iyi bir tekniktir,

¢ Tiim sorunlara uygulanabilir.

1.4.9.3. Pareto Analizi
Sorun ya da tiim kosullarin 6nemini gdstermek, sorun ¢ézme calismasinin baslangig
noktasini secerek sorunlarin esas nedenlerini belirlemek amaciyla kullanilan grafiksel

bir aractir (Dicle, 1984).

Sorunlarin dlgiimlenerek en belirgin olan hatalar1 ortadan kaldirmak kalite problemlerini
¢ozmek icin yeterlidir. Beyin firtinasiyla belirlenen fikirlere dayanarak oylama sonuglari
bir pareto diyagrami olarak uygulanabilir. Sonuglarin ¢ogunlugunun, kiiciik sebepler
yiiziinden ortaya ¢iktigini savunan bir kavramdir. 80/20 kurali olarak bilinir. Pareto
diyagraminin olusturulmasindaki evreler verilerin toplanmasi, verilerin siiflandirilmasi

ve grafigin ¢izilmesi olmak tizere {i¢ ana baslik altinda incelenmektedir (Efil, 1996).

1.4.9.4. Veri Toplamaya Iliskin Teknikler

Problemlerin ¢6ziim asamalarinda yerine getirilmesi gereken faaliyetlere veri toplama
denir. Veri toplama, bilgi toplamaya yonelik bir siiregtir ve sorunlarin ¢éziimii igin
gerekli bilgilerin tamami toplanir. Puantaj fOylerini olusturma ve hata bdlgelerini

gosteren sekillerin ¢izimi olmak tizere iki ¢esit veri toplama teknigi vardir (Bozkurt,

2003).
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1.4.9.5. Histogram

Frekans dagilimiyla gruplandirilan verilerin, grafikle gosterilmesine Histogram
denilmektedir. Uretilen mallarm kalite 6zellikleri arasindaki farklarin dagiliminin
izlenebilmesi acisindan histogram uygun bir aractir (Sagli, 2007). Istatistik proses
kontrol tekniklerinin uygulanabilmesi i¢in veriler mutlaka bir dagilim gostermelidirler

(Kogyigit, 2010).

1.4.9.6. Grafikler

Uretim tesislerindeki toplam kalite kontrol teknikleri arasinda grafiklerin dnemli bir yeri
vardir. Her sey en dogru sekilde yapilsa da iirlinlerde belirlenenlerin diginda sapmalar
olabilecegi bilinmeli, bunun yaninda Onlenemeyen ya da izin verilen sapmalar

olabilecegi de goz ard1 edilmemelidir (Bozkurt, 2003).

1.4.9.7. Gant Diyagrami
Isletmelerde gozlenebilir en iyi ara¢ Gant Diyagramudir. Cember iiyeleri cesitli
problemleri inceleyip ¢dziim onerilerini belli bir diizen ve siire i¢inde ortaya koyarlar.

Boylece yaptiklart ¢alismanin istenilen amaca uygunlugunu izleyebilirler (Bozkurt,

2003).

1.4.10. Kalite Cemberlerinin Uzerinde Cahsilabilecekleri Konular

Kalite ¢emberlerinin ilgilenecegi alanlar belirlenirken, bu alanlarin disinda kalmasi
gereken konular da net olarak saptanmalidir. Cemberler uygulama konularint en iyi
tiyelerin bildigini varsayarak kendileri segerler, bu secim adapte olmalarini kolaylastirir.

Kalite gemberlerinin {izerinde ¢alisabilecekleri baz1 konular (Efil, 1999):
Kalite

e Uriin kalitesi ve normlara uygunluk,
e Hizmette kalite,

e Iskartalarin azaltilmasi,

e Uriin sunuslarinin gelistirilmesi,

e Kontrol testlerinin gelistirilmesi.
Is Yasami

e Koruyucu ve 6nleyici bakimin iyilestirilmesi,
e Cok yonlii ¢aligma diizenleri,

e Egitim,
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Cevre gelistirme,

Calisilan yerdeki havanin ve ortamin iyilestirilmesi,

Hiyerarsik iliskilerin gelistirilmesi,

Kaza risklerinin azaltilmasi, saat ¢izelgesinin organizasyonu.
Verimlilik

e s ve gorev diizenlemelerinde degisiklik,

e Enerji tasarrufu,

e Aletlerin gelistirilmesi,

e Hammadde tasarrufu,

e Tedarik gelistirme,

e Ara stoklarin azaltilmasi,

e Uretim plan ve semalarinin gelistirilmesi,

o Uretimle ilgili izleme panolar1 hazirlanmasi,

e Makinalarin bos kalma zamanlarinin azaltilmasi,

e Kalip, maket ve techizat degisimlerinin gelistirilmesi,

e Islerin otomasyonu.

Kalite ¢emberlerinin, ¢alisacaklari konular faaliyetlere baslamadan once belirlenerek
tim calisanlara dagitilmalidir. Liderler iiyelerinin egitimlerinde, ¢ember iizerinde
calisamayacaklar1 konular1 net olarak belirtmelidirler. Cemberlerin {izerinde
caligmayacaklar1 konular (Demirkan, 1997):

e Ucret ve maaslar,

e Yan 6demeler,

e Disiplin ve politikalar,

e Eleman alma,

o Sikayetler,

¢ Kisisel sorunlar,

e Sendikal sorunlar,

e Bir basgka servisin faaliyet alanlarina giren konular,

¢ Yonetimce sonuglar1 sakincali goriilen oneriler,

e Calisma diizeni,

e Biiyiik kutuplagsma ve ikiliklere neden olan sorunlar.
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1.4.11. Kalite Cember Organizasyonu

Kalite ¢emberlerinin organizasyonunda isletmeler arasinda sirketin biiyiikliigiine,
kurulacak ¢ember sayisina, hazirlik ¢alismalarina, verilen 6nemin derecesine, eldeki
kaynak ve olanaklara gore farkliliklar olabilmektedir. Sekil 1.2°de bireylerin
katiliminin, etkili ¢ember c¢alismalart icin gerekliligi goriilmektedir. Cember
organizasyonundaki zincirin her bir halkasi, organizasyonun yarari i¢in Ozveriyle
calismak, uygun politikalar ve kurallar gelistirmek durumundadir. Bu programlar
yonetimin kararlariyla calisanlara ¢ember aktivitelerinin zorunlulugunu ve 6nemini

Ogretecek, ayn1 zamanda gercek bir ¢alisma oldugunu ispatlayacaktir (Diiren, 1990).

E;EMBER I<OMiS‘r‘ONU]

[W’URUTMEI(URULU] [‘r’URUTMEKURULU j [YURUTMEI(URULU ]
[ LIDER [REHBER] REHBER] REHBER]

e
LLiDER LIDER

UYELER j
UYELER

Etkin DestekVerme ve

-Ust Y onetim
Gnerileri inceleme

-Orta Kademe Y oneticiler
Etkin DestekVerme, Cember
Caligmalanm Kolaylastirma, Calhgmalar
Takip Etme ve Katlma

-Koordinator
Cember Aktivitilerini Koordine Etme,
Egitimi Saflama ve Engelleri Kaldirma

Bilgi Verme ve Uzmanhklarnndan

-Fonksiyonel Uzmanlar
Yararlanma

-Usta B agi -GCember Lideri
Cember Toplantilar Dizenleme ve

-Kalite Cemberleri
Gemberin Cahsmasin Saglama

Sekil 1.2. Isletme hiyerarsisi.
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2. MATERYAL VE YONTEM

2.1. MATERYAL

Sektoriin Oncii ve lider firmalarindan olan igletme 2000°1i yillarinin basinda Kocaeli’de
kurulmustur. Tiirkiye’nin en biiyiik 50 sanayi sirketinden biridir. Diinyada ise orman
tirtinleri sektoriinde yer alan ilk 10 sirket arasindadir. MDF, MDFLAM, boyali levha,
parke, panel kapi, MDF kapi, UV-lake, emprenye ve melamin hatlari ile sektére hizmet
vermektedir. 12.000 m3/giin levha iiretim kapasitesine sahiptir. Panel kapi tesisinin
iretim kapasitesi ise 11.000.000 adet/y1l’dir. Toplamda 300 beyaz yaka 708 mavi yaka
ile birlikte toplam 1008 kisiye istihdam saglamaktadir. Aile sirketi olmasina ragmen

kurumsal firma olarak yoluna devam etmektedir.

Kalite cember ¢alismasi panel kapi tesisinde boya hattinda yapilmistir. Panel kap1 boya
hattinda yapilmasinin amaci; boya maliyetlerindeki artislarin diistiriilmesi ve 2. kalite

miktarlarinin azaltilmasidir.

Panel kapi tesisi iiretim is akist su sekilde Ozetlenebilir: Yurti¢ci ve yurt disindan
hammadde olarak alinan odun ve yongalar hammadde sahasina depolanir ve ardindan
tiretime beslenmesi ile birlikte lif haline getirilir. Bu liflerin gesitli yardimci kimyasallar
ve regine ile birlikte belirli bir nem degerine ulagsmasi saglanir. Kurutma islemi
sonrasinda form hatti denilen diizleme taslak halinde serilir. Ardindan Katli pres 6ncesi
tekli ve iiclii tippel bantlar ile yiikleme asansériine yiikleme yapilir. Islemin devaminda
yiikleme asansoriinden kasetler ile birlikte kathi prese yiikleme yapilir ve preslenir.
Preslenen kap1 panellerinin sogumasi i¢in yart mamul stok sahasinda 3 ile 5 giin arasi
dinlendirilir. Dinlenen kapi panelleri ebatlama ve astarlanmak iizere boya hatti
beslemesine getirilir. Ebatlama makinasina yiiklenen panellere, belirli ebatlara
getirilmeleri i¢in kesim islemi uygulanir. Kesim islemi sonrasinda levhalar konveyor
hattina diiser ve &n 1sitma islemine tabi tutulurlar. On 1sitmay1 gegtikten sonra 1. kat
astarlama isleminin ardindan 1. kurutma firmina girer ve 2. kat astarlama islemi yapilir
ve boylelikle son katta atilmis olur. Islemin devaminda kurutucu firm 2’den ¢ikan
levhalar sogutucu konveydrlerden gegerek istifleme islemi yapilir. Istifleme islemi
200’er adet seklinde yapilmaktadir. Bu istifler paketlenir ve sevkiyat sahasina taginirlar.

Panel kap1 is akisi Sekil 2.1°de verilmistir.
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‘ PANEL KAPI PRES ‘ ‘ PANEL KAPIBOYA HATTI ‘

% 2

‘ HAM MADDE ODUN ‘ ‘ EBATLAMA ‘
U U
| YONGALAMA | | ON ISITMA |
v Y
| LIFLENDIRME | | ASTAR 1 |
! v
| KURUTMA | | FIRIN'1 |
! U
SERME | ASTAR 2 |
v
@ | FIRIN 2 |
KATLI PRES
Iy v
ISTIFLEME SOGUTUCU KONVEYOR
U v
ARA DEPOLAMA | iSTIFLEME PAKETLEME

Sekil 2.1. Panel kapi is akig semasi.
2.2. YONTEM

2015-2016 yillart arasinda danigman firma tarafindan egitim ve seminerler diizenlenerek
firma igerisinde kalite ¢cemberleri ¢alismalar1 baslamistir. Caligmalarin temelini hem
mavi yaka hem de beyaz yaka personellerinin goniilliik esasina dayanarak caligmalari
olusturmustur. Panel kapinin 6ncii kalite cemberi, ¢aligmalarini egitim ve seminerlerden
ilham alarak baslatmistir. Caligmalar 2017 yilinin ekim ayinda baslamis ve 2018 yilinin
mart ayinda sonlandirilmistir. Cember egitimleri yonetim sistemleri birimi ve Tirkiye
Kalite Dernegi (KALDER) tarafindan verilmistir. Yonetim sistemlerinin verdigi egitim
2 giin, KALDER firmasi tarafindan verilen egitim ise 2 ay kadar stirmiistiir. Kalite
cemberi ekibi ¢alismalarina baslamis ve calisma yapilirken ihtiya¢ duydugu malzeme

tedariklerini uygun bir sekilde {ist yonetime bilgilendirmeler yaparak karsilamistir.

On hazirlik olarak, panel kap: boliimiiniin ¢alisanlari ile toplanti yapilarak kalite

cemberleri ile ilgili bilgilendirmeler yapilmis ve egitimler verilmistir. Cember grubunun
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olusmasi i¢in panel kapi boliimiinden ekipte goniillii ¢alisacak kisilerin isimleri alinarak
gerekli egitimler verilmistir. Grup kurulduktan sonra mail ortaminda bilgilendirmeler
yapilarak toplanti tarihleri olusturulmustur. Toplantilarin baslamasi ile birlikte gember
igerisinde yer alan personellerin ¢alisma alanina bagli olarak gorevlendirmeleri
yapilmistir. Grubun ismi beyin firtinas1 yontemi ile belirlenmistir. Grup sayis1 9 kisiden
olusturularak, tizerinde ¢alisilacak konu icin beyin firtinast yontemiyle tim sorunlar
ortaya konulmustur. Sorunlar iiyeler tarafindan puanlandirilmistir. En yiiksek puan alan
sorun tlyeler tarafindan belirlenmistir. Sorunlara ait ¢6ziim Onerileri “balik kilgig1”
metoduyla gelistirilmistir. Beyin firtinasi yontemiyle ana nedenler, onlara ait alt
nedenler ve ¢oziim Onerileri belirlenmistir. Sorunlara temel teskil eden nedenler herkese
siirsiz oy hakki verilerek oylama yapilmistir. 7 ve iizeri oy alan nedenler ilk etapta
belirlenmis, ardindan baraji gecen nedenler herkese 1 oy hakki verilerek oylanmis
ardindan 7 ve lizeri oy alan nedenler temel nedenleri olusturmustur. Cember iiyeleri
tarafindan ¢oziim Onerileri olusturulmus ve uygulanmistir. Kisa siirede ¢oziilebilecek

sorunlar da belirlenmis ve ¢6ziime ulagtirilmustir.
2.3. ARASTIRMANIN SINIRLILIKLARI

Calisma bir MDF fabrikasinin panel kap1 boliimii boya hattinda yapilmis olup yalnizca
boya gramajlarinin diisliriilmesi konusu ele alinmistir. Yapilan bu caligma 2017 ve
2018 yillart arasinda gergeklestirilmistir. Calismanin yapildigi firmadan gerekli izinler

alinmis ve firma ismi tez igerisinde verilmemistir.
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3. BULGULAR VE TARTISMA

3. 1. BIR MDF FABRIKASINDA KALITE CEMBERLERININ INCELENMESI

3.1.1. PANEL KAPININ ONCU CEMBER CALISMASI

Bu c¢aligmada ilk olarak, MDF fabrikasinda kalite ¢emberleri ¢alismasi olan panel
kapinim “Oncii” isimli kalite cemberlerinin ¢alismalar1 incelenmistir. Panel kapinin oncii
cemberi, Kocaeli’deki MDF fabrikasinda kurulmus ve {ist yonetime sonu¢ sunumunu

gergeklestirerek faaliyetini sonlandirmistir.

1.1.1.1. Panel Kap: Oncii Cemberinin Kurulma Faaliyetlerinin Asamalar:

Kalite ¢emberlerinin kurulma safhalart 6n hazirlik ve kurulus asamasi olarak ikiye
ayrilmistir. Kalite ¢cemberlerinin dogru uygulanmasinda, faaliyetlere baglamadan once
goniillii kisilerin konu hakkinda bilgilendirilmesi ve temel kalite ¢ember egitimi
verilerek konuya hakim duruma getirilmesi olduk¢a 6nemlidir. Bundan dolay1 “panel
kapmin Oncii ¢gemberi” faaliyetlerine baglamadan once ilk olarak 6n hazirlik agsamasi

calismalar1 yapilmstir.
On Hazirliklar

On hazirlik asamasinda oncelikle kalite ¢emberleri kurulmasi planlanan isletmenin
panel kapi boliimii ¢alisanlari ile toplanti yapilarak, kalite ¢emberleri faaliyetleri
hakkinda personeller bilgilendirilmistir. Bu toplantida belirlenen goniillii ¢alisanlar
arasindan bir ekip olusturulmustur. Sonrasinda goniillii ¢alisanlardan olusan bu ekibe,
isletmenin kalite sistemi kapsaminda egitimlerinden biri olan “kalite cemberleri egitimi”
KALDER firmasi tarafindan 2 ay verilmis olup diizenlenen bu egitime kalite gemberleri
ekip lyelerinin diginda, ilgili bolimiin yoneticileri de katilmistir. Kalite ¢emberleri
egitiminde; kalite ¢emberlerinin tarihgesi, ¢alisma prensipleri ve problem ¢ézme
teknikleri ayrintili olarak anlatilmistir. Kalite ¢emberlerinin egitimi bu noktada

bitmemis, kalite cemberlerine ilgili egitim tekrar verilmistir.
Kurulus Asamasi

On hazirlik safhasi tamamlandiktan sonra, kalite c¢emberleri ekibi faaliyetlerine
baglamistir. Cember almis oldugu egitimlerde 6grenmis oldugu bilgiler 1s181nda diizenli
araliklarla toplanti yapmaya baglamistir. Kalite g¢emberinin ismi g¢ember iyeleri

tarafindan beyin firtinas1 yontemi ile “panel kapmin Oncli ¢emberi” olarak
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belirlenmistir.

1.1.1.2. Panel Kapimin Oncii Kalite Cemberinin Organizasyon Yapisi
Panel kap1 Oncii kalite ¢cemberi 7 liye 1 lider ve 1 rehberden olusan 9 kisilik bir ekip
olarak c¢alismalarina baglamistir. Kalite ¢emberinin lideri ve yazicist kapali oy
kullanilarak secilmis ve ¢ember iiyeleri tarafindan belirlenmistir. Kalite ¢emberinin
tiyeleri ve gorevlerine agsagida ayrintili olarak verilmistir. Panel kap1 boliimii;

e Lider: Vardiya amiri (Orhan 1)

e Uye: Bas operator (Serkan 1)

e Uye: Bas operator (Hasan 1)

e Uye: Operatdr (Mehmet 1)

e Uye: Operatér (Sercan 1)

e Uye: Operatdr (Kenan 1)

e Uye: Panel kapt SAP (Systems Analysis and Program Development) stok

sorumlusu (Serkan 2)
e Uye: Operator (Olcay 1)
e Rehber: Panel kap1 tiretim sefi (Ali 2)

1.1.1.3. Panel Kap: Oncii Kalite Cemberinde Kullanilan Problem Cozme Metodolojisi
Problemin Se¢imi

Panel kapi boya hatti ¢alisma plani Cizelge 3.1°de verilmistir. Panel kapi kalite
¢emberinin tizerinde ¢alisacagi konu, ¢ember iiyeleri tarafindan gergeklestirilen beyin
firtinas1  yontemi ile tiim sorunlar ortaya konularak Cizelge 3,2’deki tabloya
yerlestirilmis ve bunun sonucunda yiiksek puan alan panel kapi hattindaki fazla
miktarda boya kullanimin azaltilmasi hakkinda ¢aligma yapilmasi hususunda, ¢ember

tiyeleri tarafindan sonuca varilarak belirlenmistir.
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Cizelge 3.1. Kalite gember ¢alisma plani.

TOPLANTI GUNDEMI

ONCU KALITE CEMBER CALISMA PLANI

02.10.17

14.10.17

09.11.17

16.11.17

05.12.17

20.12.17

27.12.17

10.01.18

24.01.18

06.02.18

14.02.18

28.02.18

08.03.18

Tanigma, egitim, toplant
periyodu, yeri ve siirenin
belirlenmesi

Konu 1: Beyin firtinasi teknigi,
cembere isim ve logo
bulunmasi, uygulama
ilkelerinin belirlenmesi

Sorunlarin belirlenmesi

Incelenecek sorunun
belirlenmesi

Konu 2: Veri toplama teknigi

Konu 3: Pareto analizi

Konu 4: Neden sonug analizi
(Balik Kilg1g1)

Konu 5: Coziim karnesi

Konu 6: Yonetime sunus
teknigi

Sorun ile ilgili caligmalar

Y6netime Sunus

Toplant1 No

10

11

12

13
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Cizelge 3.2. Panel kap1 boya hattinda karsilasilan sorunlar ve bu sorunlara iliskin

puanlar.

Sira No| Karsilagilan Sorunlar Puan Cetveli
1 Ebat hatali kesilen paneller (5mm) 0)
2 Pres lekeli ve kabarmali paneller (5)
3 Nozul tikanmalari sonucu olusan lekeler @)
4 Makine hattinda olusan kiriklar (>5mm) ()]
5 Panel kamburlugunda hat {izerinde sikigma (6)
6 Boya kabin damlasiyla olusan lekeler (5)
7 Pres kaynakli yiizey bozuklugu, tiiylenme (6)
8 Preste lif yapigmasi olan panel 4)
9 Firinda sikisma-kurutma kaynakli panel (5)
10 Boya gramajinin diisiirilememesi 9)
11 Levhalarin astar boya 0ncesi toz ve parga ¢ita parcasi gelmesi 2
12 Amanos 1700 mm diiz levha iiretimlerinde istifleme hattinda sikisma 2
13 Istifleme 1 ve istifleme 2 hatlarinda sikigma yasanmasi 0
14 Sogutucu konveyor alt1 bantlarin atmasi sonucu sikisma yaganmasi (6)
15 Ebatlama testerelerinin ¢abuk korlesmesi (0)]
16 Firmlarin arizalanmasi (V)]

Hattin mekanik ve elektrik ariza kaynakli durmasi sonucu olusan
17| kalitesizlikler 0)
18 Yagmur yagmasi sonucu ¢ati tizerindeki tozlarin hat {izerine diismesi @
19 Paletin en alt kismindaki levhalarin kirilmasi 1)
20 istiﬂeme kolla.rlndaki .pistonlardaki hava ayar valflerinin 3

yenilenmemesi nedeniyle kirilan levhalar
21 On 1s1tma firm 6ncesi diizeltme konveyérii kenar siperlerine ayar 4)

yapilamamasi
22 Boya basma hatti icesinden gelen pisliklerin levha iizerine gelmesi @)
23 Donemeg konveyor hattinda sikigmalarin yaganmasi 2
24 Ebatlam? operatdrii ve kalite kontrol operatdrii arasindaki iletigim ()]

problemi

25 Ebatlama emislerindeki toz toplama borularindaki yirtiklar (0)]

Karsilagilan sorunlar puanlanarak ayrilmistir. Devaminda karsilasilan sorunlarin kisa

siirede ¢oziilebilecek olanlart ayrilmis ve Cizelge 3.3’de ayrintili bir sekilde sorumlulari

ile birlikte gosterilmistir.
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Cizelge 3.3. Panel kap1 boya hattinda kisa siirede ¢oziilebilecek olan sorunlar.

problemi

Sira | Kisa Siirede Coziilebilecek Sorunlar | Sorumlu | Termin Tarihi Aciklama
1 Pres lekeli ve kabarmali paneller Unite sefi 20.12.2017 Sorun giderildi
Panel kamburlugunda hat tizerinde Panel kapt
2 | sikisma SAP stok | 15.07.2018 | Sorun giderildi
sorumlusu
3 | Boya kabin damlasiyla olusan lekeler | Operator | 16.07.2018 | Sorun giderildi
Pres k kl1 yiizey bozuklugu, .
4 t{;;lseng:a ! yuzey bozuklugu Operator 20.07.2018 Sorun giderildi
5 Preste lif yapigsmasi olan panel Operatdr 30.07.2018 Sorun giderildi
6 Firinda sikisma-kurutma kaynakli Bas S
panel operatdr 30.07.2018 | Sorun giderildi
7 Levhalarin astar boya 6ngesi toz ve Bas ) 15.08.2018 | Sorun giderildi
parca ¢ita parcasi gelmesi operator
8 Amanos 1700 mm diiz levha Bas
iretimlerinde istifleme hattinda operatdr 15.08.2018 Sorun giderildi
sikisma
9 Sogutucu konveyor alt1 bantlarin Panel kap1
atmasi sonucu sikigma yasanmasi SAP stok 20.08.2018 Sorun giderildi
sorumlusu
10 | Yagmur yagmasi sonucu gati Operator Sorun giderildi
tizerindeki tozlarin hat lizerine 10.10.2018 Hat {izeri
diismesi temizlendi
11 | Paletin en alt kismindaki levhalarin Vard_lya 14.10 2018 Sorun giderildi
kirilmasi amiri
12 | Istifleme kollarindaki pistonlardaki
hava ayar valflerinin yenilenmemesi Operator 15.10.2018 Sorun giderildi
nedeniyle kirilan levhalar
13 | On 1sitma firmm dncesi diizeltme
konveyorii kenar siperlerine ayar Operator 18.11.2018 Sorun giderildi
yapilamamasi
14 | Donemeg konveyor hattinda Operator 02.12.2018 Cahsm_a devam
sikismalarin yasanmast ediyor
15 | Ebatlama emislerindeki toz toplama i o
borularmdaki yirtiklar Operatdr 20.12.2018 Sorun giderildi
16 | Ebatlama operatorii ve kalite kontrol Vardiva
operatoril arasindaki iletisim amir)i/ 27.12.2018 Sorun giderildi

1.1.1.4. Nedenlerin Analizi-Céziim Onerilerinin Gelistirilmesinin Denenmesi

Panel kapmin oOncii kalite c¢emberi, nedenlerin analizi ve ¢6ziim Onerilerinin

gelistirilmesi igin temel olarak “balik kilgig1” metodunu kullanmistir. Kalite gemberi

balik kilgigint:
e Makina
e Metot
e Insan

e Malzeme
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e (Cevre, 0Olmak lizere 5 ana basliga ayirmistir.

Panel kap1 Oncii kalite c¢emberinin balik kilgiginin ana bashiklarn Sekil 3.1°de
goriilmektedir. Balik kilgiginda gosterilmis olan ana nedenlerin alt nedenleri, beyin
firtinas1 yontemi ile belirlenmis ve yine bu yontemle belirlenen alt nedenler i¢in ¢dziim
onerileri iiretilmistir. Uretilen ¢6ziim Onerilerinden uygulanmaya yatkin olanlar iist

yonetimin destegi ile uygulamaya alinmaistir.

Neden-sonu¢ diyagraminda sorunlarina temel teskil eden nedenler herkese sinirsiz oy
hakki verilerek oylama yapilmigtir. Oylama sonucunda 3 ve {izeri oy alan nedenler ilk

etapta belirlenmistir.

INSAN METOD MAKIN

Boya yeterli su Kollektdr revizyon
Bilincsizlik ilavesinin ihtiyactn olmasi(9)
) ) yaptlmamast (6)
TemizliKlerin iyi Homoj m]bﬁﬂya atim
icin nozul Tlavesi
E%ih-m eksiklii yapilamamas: (7) g,crcksin:inﬁ ©

BOYA
GRAMAJ
YUKSEK
OLMASI

Panellerin emicilik
ozelliginin fazla olmast (5)

Havamn sicak olmas
sonucu boya kayiplarin
artmasi(4)

Tedarikei firmadan
astar 1 %65 kah
madde miktarl
gonderimi (8)

CEVRE MALZEME

Sekil 3.1. Panel kap1 6ncii kalite gemberinin balik kilgiginin ana basliklari.

Baraj1 gecen nedenler herkese 1 oy hakki verilerek tekrar tartismaya acilmistir. Yapilan
oylamalar neticesinde 8 ve flizeri oy alan nedenler temel nedenleri olusturmustur ve

Cizelge 3.4’te gosterilmistir.
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Cizelge 3.4. Oylamalar neticesinde sekiz ve iizeri oy alan nedenler.

TEMEL NEDENLER PUAN
Kollektdr revizyon ihtiyact 9
Homojen boya atimi i¢in nozul ilavesinin yapilmasi 9
Tedarik¢i firmadan astar 1 %65°lik kati madde miktarli ham madde 3
alinmas1

Coziim Karnesi
Cember iiyeleri belirlemis olduklar1 3 temel nedenin ¢6ziim Onerileri benzer oldugu i¢in,
bu ¢6zlim Onerilerini tek bir ¢oziim karnesinde degerlendirmistir. Cizelge 3.5’te ¢6zlim

Onerileri ¢ozlim karnesi ayrintili sekilde verilmistir.

Cizelge 3.5. Coziim Onerilerinin tek bir ¢6ziim karnesinde degerlendirilmesi.

Yapilabilirlik | Etki Puan

Temel Nedenler Coziim Onerileri
(Y) E) (Y*E)

Kolektor grubun detayl

temizliginin yapilmasi 5 5 25

KOLLEKTOR

REVIZYON iHTiYAC] | Kolektdr gurubunun
yenilerinin alinmasi ve

kolektor girigine filtre
baglanmasi
Boyanin homojen

HOMOJEN BOYA yayilimini saglamak i¢in

PUSKURTULEMEMESI ilave nozul takilarak az
y 5 5 25
boya kullanimi saglanmali

Tedarikgi firmalar

arasinda rekabet ortaminin
HAM MADDE olugmasinin saglanmasi ve
%65 kati maddeli boya 5 5 25
gonderiminin saglanmasi

Boya Kolektor Grubu Revizyonlart

Panel kapt boya hattinda tretim kolektdr gruplari ve buna bagli hortum baglanti
gruplarinin deforme olmas1 sebeplerinden dolayr nozul tikanikliklart yasandigi tespit
edilmistir. Bununla birlikte 2. kalite sayilar1 artmis, liretim kapasitesi azalmis ve tikanan

nozullarin agilmasi i¢in, personel iscilik kayiplarinin yasandigi goriistilmiistiir.

Iyilestirme oOncesinde revizyonu yapilacak kolektdr grubu igin iiretici firmalardan

teklifler alinmig ve degisimi i¢in yapilacak harcama Cizelge 3.6’da verilmistir.
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Cizelge 3.6. Boya kolektor grubu revizyon maliyetleri.

Harcama Adet Birim Fiyat Mali Gider

Astar 1 ve Astar 2 Kolektor 5 6.600 TL 13.200 TL
Grubu

Filtre 2 1.250 USD 2.500 USD

Boya kolektor grubu revizyon sonucu temizlik periyodlart gozden gegirilmistir. EsKi
sokiilen kolektorler de detayli olarak temizlenmis ve nozul tikanikligi goriilmesi halinde
degisimlerinin yapilmasi i¢in saklanmistir. Degisimi yapildiktan sonra kolektdr ve

kabinlerin gorseli Sekil 3.2 ve Sekil 3.3’de verilmistir.

Sekil 3.3. Astar boya kolektor grubu yeni sekli (Foto: Koca, 2018).
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Nozul ayar1 yapmak, diizglin boya atiminin saglanmasi i¢in ¢ok 6nemlidir. Bu nedenle
yeni yapilan nozul sisteminin, nozul baglantilarinin kolay sokiiliip baglanmasi ve ayarin
rahat yapilabilmesi i¢in basit baglant1 aparatlar1 kullandirilmasi tedarik¢i firmadan

istenmistir.

Ayrica kolektor grubu giriglerine filtre baglanmistir. Filtreler tizerinde kirlilik gostergesi
mevcuttur. Kirlilik gostergesi her vardiya operatorii tarafindan kontrol edilerek filtre
temizlikleri yapilmustir. Filtre iceriSinde temizlenmeden onceki biriken tortular Sekil

3.4’te verilmistir.

Sekil 3.4. Filtre kirlendikten sonra temizlenmeden 6nceki sekli (Foto: Koca, 2018).

Boya Kolektor Grubu Revizyon Sonucu Saglanan Fayda

Revizyon sonrasinda kolektdr girisine filtre baglanmasi ile birlikte nozul
tikanikliklarinin -~ Oniine  gegilmistir. Periyodik temizlik ve kontrol prosediirii
olusturulmustur. Bu degisikliklerin sonucunda 2. Kalite ve fire olusumunun Oniine
gecilmistir. Hat hizi1 artirilmig ve nozul tikanikligi duruslari ve iscilik kayiplarinin 6niine
gecilmistir. Nozul ayarlariin Olgiilere uygun yapilmast saglanmis ve tim diger

calismalar ile birlikte elde edilen kazang Cizelge 3.7’ de verilmistir.

Cizelge 3.7. Panel kap1 kolektor revizyonu ve filtre ilavesi ile elde edilen kar.

Panel kap1 kolektor revizyonu ve filtre ilavesi
2018 Uretim ( m2) | Gramaj fark (gr) Kazanilan boya (kg) Kar (%)
8.449.774 7,96 gr/m? 67.260 4,2
m?'deki kazang
7,96 gr’dir.
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Homojen Boya Piiskiirtiilmesinin Yapilabilmesi Icin Nozul Ilavesinin Yapilmas:

Panel kapmin oncii kalite gemberi yaptig1 incelemelerde ve boya operatorlerinin vermis
oldugu bilgi dogrultusunda panel iizerinde agik kalan bolgeleri kapatmak i¢in pompa
basimncini artirdiklarini bildirmislerdir. Buna bagli olarak kullanilan boya gramajda
atmaktaydi. Mevcut diizende 6n spreylemede 6 nozul arka spreyleme de 5 nozul
bulunmaktaydi. On spreylemeden ¢ikan levhanin arka spreyleme her ne kadar ayarda
yapilsa, belli bir bolgede acgik kisim kalmaktaydi. Bu nedenle ilave 1 nozul daha
konulmasi ihtiyaci oldugu ekip tarafindan diisliniilmiistiir. Nozul ilavesi Oncesi ve

sonras1 durum Sekil 3.5 ve Sekil 3.6°da verilmistir.

Sekil 3.6. Nozul ilavesi sonras1 (Foto: Koca, 2018).

Homojen Piiskiirtmenin Yapilabilmesi Icin Nozul Ilavesi Ile Saglanan Fayda

Homojen boya atimi saglanarak panel yiizeyinin daha iyi boyanmasi saglanmigtir. Panel
tizerinde agiklik olmadigindan pompa basinglar1 azaltilmis ve boya gramaj olgtimleri
sonucu boya harcamalarinda diisiis oldugu goriilmiistiir. Yapilan hesaplamalar Cizelge

3.8’de verilmistir.
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Cizelge 3.8. Nozul ilave edilmesi sonucu elde edilen kar.

Homojen boya piiskiirtme i¢in nozul ilavesi
2018 Uretim ( m?) | Gramaj fark (gr) | Kazanilan boya (kg) Kar (%)
8.449.774 3,6 gr/m? 30.419 2
m?’deki kazang
3,6 gr’dir.

Boya gramaj diststliyle birlikte pompa basing kuvvetleri de azalmistir. Bu sayede
pompalardaki enerji tiiketimleri de azalmistir ayrica bakim stireleri ve maliyetleri de bu

dogrultuda azalmstir.

Tedarikci Firmalar Arasinda Rekabet Ortaminin Olusturulmasi Ve %65 Kati Maddeli
Boya Kullanimi

Panel kap: liretiminde 1. kat astar boya atiminda %54 kat1 maddeli boya kullanilmakta
idi. Panel kapinin 6ncii kalite gemberi ekibi boya {iretici firmalar ile goriiserek %65 kati
maddeli 1. kat astar boya iretiminin yapildig1 bilgisine ulagmistir. Bunun iizerine
deneme iiretimleri yapmak icin gerekli siparisler ana tedarikgi harici bagka bir firmadan

olusturulmustur.

Astar boyanin katt madde miktarinin artmasi ile birlikte boya yiizey yayilimimin ve
ortiicliliigiin daha iyi olacagi diisliniilmiistiir. Ayn1 zamanda kati madde miktarinin
yiiksek olmasi su bazli olan boyaya daha fazla su eklenerek konsantrasyonun istenilen
araliga getirilmesi ile birlikte birim yiizeye harcanan boya miktarinin azalmasina sebep

olacag diistiniilmiistiir.

Tedarikci Firmalar Arasinda Rekabet Ortaminin Olusturulmas: Ve %65 Kati Maddeli
Boya Kullanimi Faydasi

Farkli tedarik¢i firma ile deneme yapilmasi sonucu katt maddeye bagli olarak gramaj
diisiisli saglanmistir. Ayn1 zamanda ikinci bir tedarik¢i firma olmasi saglanmasi ile iiriin
tedarik edilmesi ve fiyat konusunda pazarlik sansi elde edilmistir. Kati madde miktar
yiiksek olmasi sebebi ile %40’a yakin daha fazla su ile seyreltme yapilmasi
saglanmistir. Eklenen su oran1 %13,4’ten %20’ye ¢ikarilmistir. Deneme iiretimi boya

parametreleri Cizelge 3.9°da verilmistir.
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Cizelge 3.9. Panel kap1 deneme tiretimi boya parametre degerleri takip formu.

Panel kap1 iinitesi Boya parametre degerleri

Uriin adi Normal Fsc” 100% |[FSC® Mix

Tarih: 02.02.2018 Istenen 08:00 |10:00 [12:00 [14:00[16:00
Degerler

Hat hizt (m/dk)

On 1s1tic1 set sicakligi(°C)

On 1s1tict levha giris sicaklig (°C)

On 1s1tict levha gikis sicakligi (°C)

Kurutma-1Set sicakligi (°C)

Kurutma-1 Levha giris sicakligi (°C)

Kurutma-1 Levha cikis sicakligi (°C)

Kurutma-2 Set sicakligi-1 (°C)

Kurutma-2 Set sicakligi-2 (°C)

Kurutma-2 Levha giris sicakligi (°C)

Kurutma-2 Levha gikis sicakligi (°C)

Astar boya-1 On nozul ¢api/Adet

Astar boya-1 Arka nozul ¢api/Adet

Astar boya-1 Viskozite (sn)

Astar boya-1 Levha gramaji (gr/m?)

Astar boya-2 On nozul ¢api/adet

Astar boya-2 Arka nozul ¢api/adet

Astar boya-2 Viskozite (sn)

Astar boya-2 Levha gramaji (gr/m2)

Pompa hertzi-1

Pompa hertzi-2

Eklenen su ve konsatrasyon oranlart Cizelge 3.10°da verilmistir.

Cizelge 3.10. Boya kat1 madde miktar1 ve konsantrasyonlar.

Astar boya cinsi Ilave edilen su miktar1 Son konsantrasyon
%65 Kati madde astar %20 260 kg %54
%54 Kat1 madde astar %13,4 180 kg %50

Elde edilen tim veriler 15183inda gerekli hesaplamalar yapilarak elde edilen boya

gramajindaki kar miktar1 Cizelge 3.11°de verilmistir.
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Cizelge 3.11. Boya konsatrasyonundan elde edilen tasarruf.

2018 Uretim ( m?) Gramaj fark (gr) Kazanilan boya (kg) Kar (%)

8449773,572 5,8 gr/m? 49.009 3,6

m?’deki kazang 5,8 gr'dir.

Farkli astar boya firmalar1 ile deneme ¢alismalar1 yapilmast sonucunda ana tedarikgi
firma boya birim maliyetinde %8 indirim yapmustir. Bu sayede firma boya kullanim ve
indirimler ile birlikte %17,8 oraninda tasarruf saglamistir. Yapilan ¢alismalar Ozet

olarak Cizelge 3.12°de verilmistir.

Cizelge 3.12. Yapilan ¢alismalar sonucu elde edilen toplam tasarruf.

Yapilan Calisma Tasarruf miktar1 | Tasarruf miktar1 | Tasarruf miktari
P ¥ (gr/m?) (kg/y1l) (Euro/Y1l)

1. Boya kollektor sistemi 7,96 gr/m’ 67260 964.2
revizyonu
2. Nozul ilavesi ¢alismasi 3,6 gr/m? 30.419 %?2
3. %65’ lik astar 1 galigmasi 5,8 gr/m? 49.009 %3,6
2. Blrlm fiyat  kaynakh %8 Birim )

maliyet azaltimi fiyat indirimi %8

Elde Edilen Diger Kazanglar

Panel kapt oncii kalite cemberi ekibinin yapmis oldugu calisma neticesinde boya
gramajinin diisiiriilmesi ile birlikte bir takim diger kazanglar da olugsmustur. Bunlar; is
giicii kayiplari, nozul temizliginin gereginden fazla yapilmasinin 6nlenmesi ile personel
moral ve motivasyonlarinin artmasi ve ayrica 2. Kalite miktarlarinda ciddi azalmalar
goriilmistiir. Bu azalma 2017 verileri ile iyilestirmelerin tamamlandigr 2018 yihi ile
kiyaslandiginda %66 oraninda 2. Kkalite miktarlarinda diisiis yasanmistir. “Oncii ve

Volkan” ¢emberleri kiyaslanmis ve “Oncii” ¢cember calismasinda iscilik kayiplarmin
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ontline gecildigi belirlenmistir. (Agbuga, 2007) tarafindan yapilan ¢alismada “Volkan”
isimli gember ¢alismasi sonucunda igletmeye sagladig1 gozle goriiliir yararlarin yaninda,

100 dakika olan is¢ilik kaybinin ortadan kalktig1 belirtilmistir.

”Oncii” ¢ember c¢alismasinda 2018 yili  verilerinde tasarruf elde edildigi
gozlemlenmistir. (Agbuga, 2007) tarafindan yapilan ¢alismada “Herhangi bir birlikte”
kalite cember uygulamasi sonucunda yemek ve ekmek israfini Onleyici ve tasarruf
saglayici tedbirler uygulandigi ve 2006 yilina gore 2007 yili1 ilk 4 aylik donemde gozle

goriliir tasarruf saglandigi belirtilmistir.

Bu c¢alismadan elde edilen kazanimlardan yapilan ¢ikarimlarla bir sonraki ¢aligmanin
konusunun, panel kapt bolimiinde dretim kapasitesinin artirilmasi {izerine

yapilabilecegi diistintilmiistiir.
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4. SONUCLAR VE ONERILER

Kalite cemberleri ve kalite politikalari; isletme ve kuruluslarin varliklarini siirdiirmeleri
icin ¢ok Onemlidir. Piyasada tutunmak, iistiin rekabet giliciine sahip olmak ve

gelisimlerinin devamliligini saglamak i¢in kalite gemberleri olmazsa olmazdir.

Kalite ¢cember faaliyetlerinde goniilliiliik esasindan dolayi, isletmede kalite ¢cember
caligmalarina baglamadan once goniillii kisilere konu hakkinda bilgilendirme yapilmis
ve temel kalite cember egitimi verilmis, konuya hakim duruma getirilmistir. Ardindan
gonilli ¢alisanlardan olusan ekip KALDER firmas: tarafindan da “kalite ¢emberi”
egitimi almistir ve bu egitime boliim yoneticileri de katilmistir. Bu egitimde; kalite
¢emberlerinin tarihgesi, ¢aligma egitimi, prensipleri ve problem c¢ozme teknikleri
ayrintilt olarak anlatilmistir. Kalite ¢emberlerinin ismi ¢ember tiyeleri tarafindan
herkesin fikrini beyan etmesi ve ardindan oylama yapilmasiyla, yani beyin firtinasi

yontemiyle belirlenmistir.

Karsilagilan problemi ¢ézmek icin ¢ember liyeleri tarafindan gerceklestirilen beyin
firtinas1 yontemiyle tiim sorunlar ortaya konularak bir puan tablosu olusturulmus ve
yiiksek puan alan konu iizerinde ¢alisma yapilmak iizere karara baglanmistir. Konular
belirlendikten sonra, ¢0ziim Onerilerinin gelistirilmesi icin “balik kil¢igr metodu”
kullanilmistir. Ana nedenler makine, metod, insan, malzeme ve ¢evre olarak
belirlendikten sonra alt nedenler beyin firtinas1 yontemiyle belirlenmistir ve onlar i¢in
¢Oziim Onerileri tiretilmistir. Belirlenen ii¢ temel nedenin ¢dziim Onerileri benzer oldugu

icin bu Oneriler tek bir ¢6ziim karnesinde degerlendirilmistir.

Panel kapi “Oncii ¢emberi” ekibinin yapmis oldugu boya gramaj degerlerinin
diisiiriilmesi ¢alismasinda kolektor gruplarinin detayli temizliklerinin her hafta sonunda
yapilmasi gerektigi, kolektdr grubunun giris kismina filtre baglanmasi ve tamamen yeni
bir takim kolektdr grubuna ihtiya¢ oldugu gerekliligi tespit edilmistir. Baglanan
filtrelerin  kirlilik gostergelerinin  kontrol edilerek her vardiyada temizlenmesi
gerekmektedir. Boya kolektoér grubu revizyonu sonucu sorunsuz iiretime devam etmek
icin; revizyon sonrasinda kolektor girisine filtre baglanarak nozul tikanikliklarinin
Oniine gecilmesi, periyodik temizlik ve kontrol prosediirii olugturulmasi boylelikle hat
hiz1 artirilip, nozul tikaniklig1 duruslar ve iscilik kayiplarinin oniine gecilmesi olarak
belirlenmistir. Homojen boya yapilabilmesi i¢in nozul ilave edilmesi ve sorunsuz

tiretimin devamlilig1 i¢in; homojen boya atimi saglanarak panel yiizeyinin daha iyi
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boyanmasi, panel iizerinde agiklik engellenerek pompa basinglarinin azalmasi ve boya
gramaj Ol¢iimleri sonucu boya harcamalarinda diisiis saglanmasi olarak belirlenmistir.
Ana tedarikei harici boya firmasi ile %65°lik astar 1 kullanimi ile birlikte konsantrasyon
orani yiiksek olmasi neticesinde Ortiiciiliigiin daha iyi oldugu daha az miktarda boya
kullanarak yiizeyin kapandig1 goriilmustiir. Ayrica farkli firmalar ile ¢alisma yapilmasi
neticesinde rekabet ortaminin olugmasi saglanarak boya birim maliyetlerinde ana

tedarik¢iden indirim istenmesi ile fiyatlarda diisiis saglanarak tasarruf elde edilmistir.

Panel kap1 “Oncili ¢emberi” yaptig1 ¢alisma neticesinde boya kolektor grubu revizyonu
ile %4,2 kazanim, nozul ilavesi ile %2 kazanim, %65 kati maddeli boya kullanimi ile
birlikte %3,6 kazanim, birim fiyat kaynakli %8’lik bir mali kazanim elde edilmistir. Bu
calismanin gozlemi yapildiginda, yapilan iyilestirmeler parca parga her ne kadar kiiciik

de goriinse, toplamda ciddi bir kazanim elde edildigi goriilmustiir.

Elde edilen kazanimlarin yani sira, sik sik iiretim duruslarina neden olan nozul
tikaniklarinin 6niine geg¢ilmistir. Nozul tikanmasina bagli tekrar boyama islemi, fazla
boya harcanmasina ve 2. Kalite olusumuna neden olmaktayken; nozul tikanikliginin

ontine gecildiginde harcanan boya ve 2. kalite miktarlarinda azalma olmustur.

Beyin firtinas1 yapilmasi esnasinda ortaya ¢ikan ve hizli bir sekilde aksiyon alinmasi
gereken konularin ele alinarak yapilmasi sonucunda 2. kalite olusmasina neden olan alt
nedenler gézden gegirilerek bir¢ogu tamamlanmistir. Bu yapilan iyilestirmeler ile
birlikte 2. kalite miktar1 2017 yilina gére %66 oraninda azaltilarak iyilestirme

saglanmstir.

Yapilan bu ¢alismanin sonuglari bir yil boyunca takip edilerek ¢alismanin devaml
olmasi saglanmis, personellerin elde ettikleri basar1 kendileriyle paylagilmistir. Panel
kapr tesisinde yapilan bu c¢alismanin basarili olmasi ile birlikte tesis icerisinde personel

moral ve motivasyonlarinda artis gézlenmistir.

Tedarikg¢i firmalar arasinda rekabet ortaminin olusturulmasi ve %65 kat1 maddeli boya
kullanim1 ile sorunsuz iiretim saglanmasi icin; farkli tedarik¢i firma ile deneme
yapilmas1 ve bunun sonucu kati maddeye bagl olarak gramaj diisiisii gerceklesmesi

olarak belirlenmistir.

Panel kapi “Oncli ¢emberi” kalite c¢emberlerinin basariya ulasmalarindaki temel
nedenler; yonetimin desteginin yaninda ¢ember iiyelerinin yeterince egitimli ve bilingli

olmasi, goniillii olarak bu caligmaya katilmalar1 ve problemleri segerken uyguladiklart
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adimlarin dogrulugudur. Sonug olarak; bir orman {irlinleri isletmesi olan bu igletme gibi
diger isletmeler de TKY’nin sorun ¢ozme tekniklerinde kalite c¢emberlerini
kullanabilirler. Uygulama i¢in gerekenler yapilarak basamaklar sirasiyla gerceklestirilir,
sorunlarin tespitinin ardindan bulunan oneriler dogrultusunda temel ¢oziim iiretilerek
cabuk ve etkin sekilde uygulamaya yansitilirsa; kalite ¢emberleri ile orman tirlinleri

isletmelerinde son derece verimli sonuglar elde edilebilir.
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