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ONSOZ

Giiniimiizde sirketler icin miisteri memnuniyeti ve dolayisiyla kalite birinci oncelikli konu
olarak yerini almistir. Siirekli saglanan bir kalite, gercek kalitedir.

Istatistik bilimi sayilarla ¢ok degisik, etkili ve basit ¢oziimler sunan bir aractir. Normalde veri
yigini igersinde goriilemeyecek olan sonuclar istatistik sayesinde basitce goriilebilmektedir.

Yaptigim ¢alismada kalite ¢calismalarinda kullanilan istatistiksel yontemlerle ilgili 6rneklemeli
aciklamalar yer almaktadir.

Degerli arkadaslarim Ucak miihendisi Saymn Sezgin DURAK’a, Metalurji ve Malzeme
Miihendisi Sayin Sinem ADIGUZEL’e, Elektrik Miihendisi Sayin Semih KISMAN’a,Sayin
Sinem ERBEN’e, Bakim Ustegmen Osman SAKLI'ya Piyade Ustegmen Semih DURAK’a
calismam da her zaman yamimda olduklari; bilgi, deneyim ve tecriibelerini benimle
paylastiklari, verdikleri manevi destek i¢in tesekkiir ederim.

Calismam siiresince beni yonlendirdikleri ve ¢alismama yaptiklart degerli katkilarindan dolay1
hocam Yardimci Dogent Doktor Sayin Vedat Zeki YENEN’e tesekkiir ederim.

Ekim 2007 Adil BAYKAL




OZET

Son yillarda, yonetimler sik sik istatistik yontemlere gerekli dikkati verme ve avantajlarindan
yararlanma konusunda hatalar1 asikardir ki, ulusal ve uluslararasi rekabet, cogu sirkette
istatistiksel yontemlerin canlandirilmas: konusunda bir zorlama getirmistir. Istatistiksel
yontemler, ekonomik kalite kontrol i¢in etkili islem ve iiriin kalitesinin yiikseltilmesi kadar
onemli bir 6n gereksinim kalitesinin yiikseltilmesi kadar onemli bir on gereksinim olarak
kabul edilmektedir.

Kalite sistemiyle ilgili ISO Standartlari, ISO 9001 ve 9003’ de istatistiksel metodlarin
oneminden sOyle bahsedilmektedir: “Uygun oldugu yerlerde, iiretici, iiriin karakteristiklerinin
ve islem kabiliyetlerinin dogrulanmasi icin uygun istatistiksel tekniklerin belirlenmesi
amaciyla gerekli prosediirleri olusturacaktir”.

Istatistiksel Proses Kontrol (IPK), bir prosesi siirekli denetlemek ve prosesteki degiskenligi
(kararsizig1) yaratan kosullart belirlemekte kullanilan metod veya gereclerdir. IPK
yaklasimlari, diger endiistri uygulamalarindan farkli olarak, iiretim prosesini aktif olarak
denetlemek ve degiskenligi yaratan kosullarin belirlenmesi ve siirekli kontrol edilmesiyle
miisteri sartlarinin yerine getirilip getirilmedigine karar vermek i¢in tasarlanmistir. Rastgele
incelemelerle kaliteyi temin etme girisimlerini kullanan sistemlerin tersine, IPK, kaliteyi
kontrol etmenin en etkin yoludur.

Bu calismada cesitli istatistiksel yontemlerin kalite calismalarinda uygulamalarina yonelik
ornekler icermektedir.
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ABSTRACT

In the past few years it is obvious that the managements haven’t paid enough attention to
istatistical methods and haven’t used the advantages of those. Therefore the national and
global race has forced them to reconsider the istatistical methods. These methods are
considered important for, a usefull process for economical quality control and an important
prerequirement to improve the quality of the product.

In ISO standarts, ISO 9001 and 9003 the importance of istatistical methods is mansioned as
“The producer is going to make the essencial procedures of istatistical method in order to
verify, the product characteristic and the process capabilities.

Istatistical Process Control (IPC), is a method or tool used forto detect any instability or to
control the process.IPC closeups , different from the other industrial application, is designed
to determan the client conditions or obtained or not by controlined the production procedures
actively and determine the conditions that cause the instability.IPC is the most effective way
to control the quality.

This study contains various examples of istatistical method applied in quality works.
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1. GIRiS

Giiniimiiz kiiresellesen pazar kosullar1 ve iiretim faktorlerinin sinir tanimayan isleyisi, kalite
olgusunu her zamankinden daha fazla 6n plana ¢cikarmistir. Yaklasik 20 yi1l 6nce kalite sadece
iriin i¢in telaffuz edilirken, bugiin her boyutta giinlik yasantimizin bir parcasi haline
gelmistir. Uriin kalitesi, hizmet kalitesi, organizasyon kalitesi, toplum kalitesi, yasam kalitesi

gibi.(Talebi, 2003)"

Kalite kavramini bu denli 6n plana ¢ikaran, yasanan hizli degisim siirecinde iiretilen mal ve
hizmetlerdeki cesitlilik, uluslararas1 ticarette liberallesme, ticari simirlarin yok olmast,
teknolojik ilerlemeler ve bu gelisimlerin beraberinde getirdigi yeni rekabet kosullaridir.
Degisim ve gelisme, hicbir zaman Oniine gecilemeyecek ve engellenemeyecek

kavramlardir.(Ulas, 2007)

"Ne lretirsem onu satarim" anlayis1 yerini "miisteri ihtiya¢ ve beklentilerine gore iiretmek”
anlayisina  birakmak zorunda kalmistir. Bu durumda rekabette siirekli iistiinliigi
saglayabilmenin tek kosulu miisteridir. Miisteriyi tatmin etmek i¢in, miisteri gereksinim ve
beklentilerini belirleyerek, bu gereksinim ve beklentilere uygun mal ve hizmeti, diisiik
maliyetle, kaliteli ve hizli bir bi¢imde pazara sunmak gerekmektedir. Tiim bunlarin
saglanabilmesi i¢in kalite, yenilik ve degisim boyutlar1 bir arada degerlendirilmelidir.(Yalcin,

2003)°

1950’lerde istatistiksel yontemler biiyiik 6lciide endiistriye girmis ve “Istatistiksel Kalite
Kontrol (SQC)” terimi ortaya cikmustir. Bu giinlerde, istatistiksel kalite kontrol, kalite
kontrole esanlamli olarak kullanilmustir. Istatistiksel kalite kontroliin canl1 ve ayn1 heyecanla
uygulanmasindan sonra, 1950’lerin sonu ve 1960’larin basinda, toplam kalite kontrolu (TQC),
sifir hata programlar1 gibi motivasyon programlart ve kampanyalar, kalite ¢emberleri
programlari, yonetim araci olarak kalite maliyetleri ve kalite sistemleri ve kalite sistemlerinin

gozlemlenmesi olarak bilinen yeni hareketler donemi baglamistir. Bu yeni hareketler kalite

" Talebi, A., 2003. Kalite Maliyetleri, http://www.yalinenstitu.org.tr/kalite_maliyetleri.html

2 Ulas, S.S., 2007. Uretim ve Kalite,
http://www.patentofisim.com/index.php?Page=KoseYazisi& YaziNo=49&YazarNo=37

3 Yalgin, N., 2003. Kalite ve Rekabet Giicii, http://www.ufukotesi.com/yazigoster.asp?yazi_no=20061282



kontrole yeni fikirler kazandirmig ve bir ivme vermistir.(Merih ve Capraz, 2005)*

Bu calismada, kalite yonetimi uygulamalarinin onemini gostermek amaciyla, son yillardaki
degisim, kalite anlayisinin bugiinkii duruma gelinceye kadar gecirdigi evrim, kalite ara¢ ve

teknikleri incelenmistir.

Uretim esnasinda ozellikle olgiilebilen degerler iizerinde etkili kalite galigmalari yapmak
miimkiindiir. Bu degerler iizerinde cesitli kriterler yardimiyla tespit edilen alt ve {ist
spesifikasyon degerleri ile ©Ornegin Cpk gibi kalite yeterliligini belirleyen degerler

hesaplanarak yiizde yiiz etkili ¢oztimler iiretilebilir.

Ozellikle kalite calismalarinda yogun olarak kullamlan istatistiksel yontemler Orneklerle

aciklanmustir.

* Merih, K., Capraz, I. 2005. Istatistiksel Yontemlerin Kalite Kontroldeki Yeri ve Onemi,
http://www.eylem.com/tqm/wtqmO7.htm



2. KALITENIN TANIMI VE OZELLIiKLERI

Kullanic1 gereksinim ve beklentileri ile olan dogrudan ilgisi ve bu gereksinim ve beklentilerin
degiskenliginden dolay1 kalitenin standart bir tanimi bulunmamaktadir. Kalite anlayisi
tilketicinin karakteristikleri, sosyal konumu ve ekonomik durumuna bagl olarak degisebilen,
farkli gereksinim ve beklentiler dogrultusunda bi¢imlenebilen 6znel bir kavramdir.
Gereksinimler, beklentiler, sosyal ve ekonomik cevre, kiiltiirel ve dini yapi, gelenekler,
ekonomik diizey, teknoloji, iklim, cografya, egitim, genel toplumsal yargilar, kalitenin
miisteri tarafindan algilanmasini dogrudan ya da dolayli olarak etkilemektedir.(Sozer ve

Arkadaslari, 2002)°

Her donemin kendine 6zgii kalite agcimimlart vardir. Kalitede bu giine kolay gelinememistir.
Kalite ve kalite kontrol sozciiklerinin basit tanimlart giinliik hayatimiza yerlesmistir. Kalite
kavrami, bir {iriiniin tatmin etmeyi amag¢ edindigi tiiketici ihtiyaclarina uygunluk derecesi
veya kisaca kullanima uygunluk anlamina gelmektedir. Kalite kontrolii denildiginde, bir
tretim sistemi igerisinde kalitenin Onceden belirlenmis hedeflere uygun olarak
gerceklestirilmesinin saglanmasi ve buna yonelik faaliyetlere iliskin yetki ve sorumlulugun
dagitilarak bu hedefler dogrultusunda yapilan isler anlasilmaktadir. Kalite kontrol sisteminin

Oonemi kalitesizligi onleme amacindan ileri gelmektedir.(Arvas, 2004)6

Kalite kavrami ile ilgili diger énemli noktalar ise, kalitenin nesnel Olciitlerinin olmadigi,
kalitenin dogasinin karsilastirmaya dayandigi ve kalitenin tiim boyutlar1 ile bir biitiinselligi
oldugudur. Kalict kalite hi¢cbir zaman tesadiifen veya kendiliginden ortaya ¢ikmamaktadir.
Kalite, insan tarafindan gerceklestirilen sistematik c¢abalarin bir sonucudur.(So6zer ve

Arkadaslari, 2002)

Kalitenin ¢esitli agilardan incelenmesinde en kapsamli calismalardan birini yapan Garvin,

tilkketicinin algiladigi kaliteyi sekiz boyutta incelemektedir (Garvin,1988):

1. Performans: Bir iiriiniin temel islev ozellikleri anlamina gelen performans, 6rnegin bir

otomobil i¢in hiz, konfor; bir televizyon icin renk, ses, goriintii vb. Ozellikler

> Sozer, ANN. ve Arkadaslari, 2002. Dokuz Eyliil Universitgsi Sosyal Bilimler Enstitiisiinde Lisansiistii Egitim
Kalitesinin Arttirilmasina Yonelik Bir Alan Arastirmasi, DEU Sosyal Bilimler Enstitiisii Dergisi Cilt:4, Say1:2

® Arvas, P., 2004. Kalitenin Tanimu ve Tarihi, http://www.metaldunyasi.com/tr/dergi.asp?id=556&dergi=buay



olabilmektedir. Hizmet isletmelerinde ise performans servis hizi ve bekleme
zamanmin azh@ ile olgiilebilir. Uriiniin performans ozellikleri genellikle 6lciilebilen
ozellikleri icerdigi icin benzer iiriinler arasinda performans agisindan nesnel bir

siniflandirma yapilabilmektedir.

. Ozellikler:“Ozellik ** kelimesi bir iiriiniin temel fonksiyonunu tamamlayan kavram
olarak nitelendirilebilir. Kalitenin bu boyutu i¢in, havayolu sirketinin uguslarda
verdigi uicretsiz ikramlar; camasir makinesinin pamuklu ya da yiinlii programi 6rnek

olarak sayilabilir.

. Giivenilirlik: Uriiniin kullamm ©6mrii icersinde kendisinden beklenen tiim
fonksiyonlar1 tam olarak yerine getirip getirmediginin olciitiidiir. Olgiilebilen bir
ozellik olan giivenilirlik, ortalama ilk bozulma zamani, bozulma siireleri arasindaki
donem vb. olabilir. Kalitenin giivenilirlik boyutu, bozulma siirecinde gecen zaman
onem kazandik¢a ve bakim/onarim maliyetleri arttikgca daha belirleyici bir faktor

olmaktadir.

. Uygunluk: Uygunluk iirliniin tasariminin ve isleyis 6zelliklerinin dnceden belirlenmis
standartlara uyup uymama derecesidir. Uygunluk, kalitenin teknik boyutu hakkinda
tiikketici veya kullaniciya fikir vermektedir. Ayn1 zamanda uygunluk, istatistiksel kalite
kontrolde iiriinle ilgili ©Ozelliklerin nominal degerden sapma oranidir. Bu oran
hedeflenen nominal degere ne kadar yakin olursa iiriin, tasarim spesifikasyonlarini o

derece 1yi karsilar ve uygunluk acisindan kaliteli bir iiriin olarak algilanir.

. Dayanmiklilik:Bir iiriin veya hizmetin kullanim Omriiniin uzunlugudur. Genellikle
alicilar iiriin dayanikliliginin belli kosullarda test edilerek yazili olarak onaylanmasini
istemektedirler. Teknolojik acidan dayaniklilik, bir iiriiniin deformasyona ugrayincaya
kadar olan kullanim siiresini ifade etmektedir. Ornegin, bir elektrik ampuliiniin lityum

teli yandiginda degistirilmesi gerekmektedir. Tamiri olanaksizdir.

. Hizmet Gorme Yetenegi: Kalitenin altinc1 boyutu hizmet gérme yetenegi, yani hiz,
cabukluk, nezaket, yeterlilik, ehliyet ve tamir edebilme kolaylig1 olarak ifade
edilmektedir. Tiiketiciler iiriiniin bozulma olasilig: ile birlikte, iiriiniin serviste kaldigi
stireyi, servisin randevularina ne kadar siirede cevap verdigi, servis personelinin ilgisi
ve servisin sorunlara dogru coziimler bulabilme 6zelliklerine de 6nem vermektedirler.
Uriinle ilgili problemlere dogru cevaplar ve c¢oziimler bulunamamasi, sirketin
sikayetleri ele alma siireci, tiiketicilerin iirtin ve hizmet kalitesini degerlendirmelerini
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etkilemektedir.

. Estetik: Estetik, tiiketicilerin bes duyusuna hitap eden iiriin 6zellikleridir. Baska bir
deyisle, iiriintin kullanicinin beklentilerine uygun bir estetik yapiy1 saglayabilmesidir.
Renk, ambalaj, bicim gibi 6zellikler iirliniin performansint dogrudan etkilememekle

beraber, tiiketici begenilerine yonelik estetik 6zellikler olarak nitelendirilebilir.

. Algilanan Kalite: Tiiketiciler her zaman iiriiniin tiim 6zellikleri ile ilgili ayrintili bilgi
sahibi degildirler ve boyle durumlarda dolayl bir takim olgiitler karar vermelerinde
onemli rol oynamaktadir. Reklam faaliyetlerinde yaratilan iiriin imaj1, marka imaj1 gibi
faktorler iirtin kalitesinin tiiketici tarafindan olumlu veya olumsuz algilanmasinda
oldukg¢a onemlidir. Ornegin; televizyon iiretimi konusunda uzun yillar nderlik yapmus
bir firmanin yeni c¢ikartacag: bir iiriiniin de, bu markaya giivenen tiiketicilerin biiyiik

bir boliimii tarafindan kaliteli olarak algilanmasi ka¢inilmaz bir gergektir.



3. KALITE KONTROL YONTEMLERI

3.1 Muayene

1900’1 yillarin basinda Taylor’un yaptigi bilimsel ¢aligmalar yonetim kavraminin bilimsel
temeller iizerine oturmasi gerektigini gostermistir. Taylor’a gore insanlar1 harekete
gecirebilecek tek gii¢ bireysel ekonomik ¢ikarlardir. Taylor’'un amaci verimi maksimum
kilmaktir (Demir ve Giimiisoglu, 1998)’. Taylor, ekonomik kazancin artirlmasinim sadece
sermaye ve iscilikle degil, ayn1 zamanda bilginin ise uygulanmas: ile de saglanacagini ilk
gosteren kisi olmustur. Taylor, is planlamasini is¢ilerin ve nezaretgilerin elinden alip endiistri
miihendisligine vererek bilimsel yonetimin Onciiliglinii yapmustir. Taylor’'un bu donemde

gerceklestirdigi caligmalar endiistri devriminin atesleyici giicii olarak kabul edilmektedir.

20. yiizyil, onemli teknolojik gelismelerin yasandigi ve bunun yarattig1 zenginlik ve refahin
genis toplum kesimlerine yayildigi bir donemi de baslatmistir. Bu yiizyilin basinda,
endiistriyel sistemlere onemli yenilikler getirmis olan Henry Ford 1905 yilinda Ford Motor
sirketinde ilk kez montaj hatti uygulamasini baslatmis ve imalat ortamindaki karmasik
siirecleri niteliksiz isgiicii tarafindan yapilabilecek basit montaj islemlerine ayirmistir.

(Dogangil, 2000

Ford’un modelinde kalite gorevi montaj hatt1 sonunda mamullerin iyiler ve kotiiler bi¢iminde
ayrimint saglayan muayene elemanlarina devredilmistir. Bu uygulamanin miktar ve iiretim
terminlerine uygunlugu 6n plana cikartarak kaliteyi goz ardi etmesinin yarattigi kalite
kayiplarinin onlenmesi amaci ile iiriin kalitesinden iiretim nezaretcilerinin sorumlu olmasi
uygulamasina gecilmistir. Nezaretciler kalitesiz {iretime neden olan iscilere yaptirim

uygulayarak firma giivencesi saglamaya calismislardir.(S6zer ve Arkadaslari, 2002)

Bu uygulama I. Diinya Savasi ile son bulmustur. Savas doneminde bozuk olan iiriiniin
maliyeti yasamsal onem tasimaktaydi. Patlamayan bombalar, sik bozulan araclar savasin
kaybedilmesine neden oluyordu. Boylece son kontrol uygulamasi getirilerek, {iriinler

iretildikten sonra bir muayeneden gecirilerek kusurlular ayiklanmaya baslanmustir.

" Demir Hulusi ve Giimiisoglu Sevkinaz, 1998. Uretim/islemler Yo6netimi,istanbul:Beta Yayinlari.

¥ Dogangil, O.., 2000. Kalitt Uygulamalarmin Isletmelerin Rekabet Giicii Uzerine Etkisi,

http://www.sbe.deu.edu.tr/Yayinlar/dergi/dergiO4/dogangil.htm



Son ya da nihai muayene yonteminde iiretilen iirlinlerin tek tek veya Ornekleme yolu ile
kontrol edilmesi amaclanmaktadir (Dogan, 1991)°. Kontrol sonucunda “lyiler” ile “kotiiler”
birbirinden ayiklanarak, belirli bir kabul edilebilir kalite diizeyine ulasilmaya calisilmistir.
Uretilen ya da sevk edilen parti igersindeki kabul edilebilir hatali iiriinlerin sayis1 yiizde, binde
veya milyonda ifadeleri ile aciklanmaktadir. Uretilen partilerden belli tekniklere gore rnekler
alimir ve bu oOrnekler test edilerek tiim parti hakkinda genel bir fikir yiiriitiilmeye

calisilmaktadir. Bu uygulama ile yiizde yiiz kalite saglanmas1 miimkiin olmamaktadir.

3.2 istatiksel Kalite Kontrol

1924 yilinda matematikci olan Walter Shewhart, seri iiretim ortaminda kalitenin ekonomik
olarak kontrolii icin bir yontem olan Istatistiksel kalite kontrolii kavramim giindeme getirip ilk
defa kontrol kartlarin1 uygulayan kisi olmustur. Shewhart, imalatin her asamasinda sapmalarin
ve degisikliklerin var oldugunu, bu degisikliklerin yap1 ve nedenlerinin arastirilmasi icin
siirecin izlenmesi ve farkliliklariin kontrol edilmesi gerekliligini giindeme getirmistir. Ilk
olarak Shewhart tarafindan gelistirilerek kullanilmaya baslayan kontrol kartlari, bugiin cogu

isletmede iiretimlerinin izlenmesi amaciyla yaygin olarak kullanilmaktadir.(Gedik, 2007)"°

Istatistiksel siire¢ kontrol uygulamalarinin kalite kontrol alanindaki yenilik¢i ozelligi II.
Diinya Savasi sonrasina kadar geliserek devam etmistir. Savas sonrasi yillarda Endiistri
Miihendisligi ve iiretim yonetimi tekniklerinin gelismesi kalite saglama caligmalarina da yeni
bir boyut kazandirmistir. Bu donemde toplumlarin kaliteli iiriinlere olan talebinin artmaya
baslamasi, bilgi paylasimina dayali kalite saglama uygulamalarinin gelismesine yol agmustir.
1949 yilinda ABD’de kurulan Amerikan Kalite Kontrol Dernegi (ASQC), izleyen yillarda
diinyanin cesitli iilkelerinde benzer amagla kurulan ulusal organizasyonlarin ilk Ornegi

olmustur(Sozer ve Arkadaslari, 2002).

Bilgi paylasimina dayali kalite saglama uygulamalarinin yayginlastirilmasi amaci ile
kurulmus olan bu dernek, yaptig1 yayinlarda kalitenin maliyet, fiyat ve rekabet iizerindeki
onemli etkilerine dikkat ¢cekmistir. Kalite kontrol uzmanhginin giderek gelistigi bu donemde
tedarik¢i degerlendirme programlari, hata analizi ve sorun ¢ézme teknikleri yardimi ile girdi

temini, tasarim, iiretim, sevkiyat ve satig sonrasi alanlara dogru bir kalite kontrol anlayis1 ve

? Dogan, U.,1991. Kalite Y6netimi ve Kontrolii,{zmir.

10 Gedik, P., 2007. Kalite Maliyetleri ve Kalite Maliyet Sistemi,
http://sosyalbilimler.cu.edu.tr/tezler/download/1057.pdf



buna bagli uzmanlagsma gelismeye baslamistir (Peskircioglu, 1997)".

1949 yilinda Japon Bilim adamlar1 ve Miihendisleri Dernegi (JUSE) kurularak kalite kontrol
konusunda faaliyetlere baslamis ve bu dénemde Japonya’da bulunan Dr. Deming Istatistiksel
Kalite Kontrol konusunda seminerler vermistir. Deming’in verdigi seminerlerden derlenen
notlar “Deming’in Istatistiksel Kalite Kontrolii Dersleri” olarak JUSE tarafindan
yaymlanmistir. Deming’in seminerlerinin ardindan 1954 yilinda bir diger kalite kontrol
uzmani Dr. Joseph M. JURAN, JUSE tarafindan seminerler vermek iizere Japonya’ya davet
edilmistir. Juran, kalitenin esas olarak yonetimin sorumlulugu oldugu konusunda Japonlari
yonlendirmeye ¢alismis ve gerceklestirdigi istatistiksel calismalara yonetsel bir kalite kontrol
boyutu kazandirmistir. Juran’in 1951°de yayinladig “Kalite Kontrol El Kitab1” kalite kontrol

hareketinin 6nemli kaynag olarak kabul edilmistir (Garvin, 1988)"%.

1956 yilinda JUSE ve Japon Standartlar1 Birligi tarafindan Japonya’da kalite bilincinin
yayginlastirilmasi amaciyla 17 seminer radyodan yayinlanmaya baslamis ve giinde 15 dakika

olmak tizere 1962 yilina kadar bu yayinlar devam etmistir.

3.3 Toplam Kalite Kontrol

Toplam Kalite Kontrolu (TKK), Deming, Juran, Feigenbaum ve Japonya’da kalite
uygulamalarina katilan diger kalite oOnciileri tarafindan 1950’1 yillarda gelistirilen bir

sistemdir.

Feigenbaum’a gore Toplam Kalite Kontrol, “ bir organizasyondaki degisik gruplarin kalite
gelistirme, kaliteyi koruma ve kalite iyilestirme ¢abalarini miisteri tatminini de gdz Oniinde
tutarak iiretim ve hizmeti en ekonomik diizeyde gerceklestirebilmek i¢in birlestiren etkili bir
sistem * olarak tanimlanmaktadir. Toplam Kalite Kontrol; pazarlama, tasarim, iiretim, kontrol
ve sevkiyat boliimleri de dahil olmak iizere biitiin boliimlerin katilimin1 gerektirmektedir

(Ishikawa, 1995)".

Toplam Kalite Kontrolii cesitli diizeylerdeki yoneticilere yol gosteren, daha dogru ve etkin
karar vermelerine yardimci olan bir aractir. Bu aracin ise yarayacak bicimde tasarimlanmasi

ve etkin uygulanabilmesi i¢in, tiiketici isteklerinin saptanmasi ve degerlendirilmesi, gerekli

1 Peskircioglu,N.,1997. Kalite Yonetiminde ISO 9000 Uygulamalari, MPM Yayinlari, No:620, Ankara.
"2 Garvin, D.A., 1988 . Managing Quality, The Free Press, New York.

13 Ishikawa,K., 1995. Toplam Kalite Kontrol, KalDer Yaynlari, No:7,Istanbul.



teknolojik olanaklarin saglanmasi, isletme icinde olumlu beseri iliskilerin siirdiiriilmesi ve
kalite ile 1lgili kavramlarin tiim isgoren tarafindan eksiksiz ve dogru anlasilmasi

gerekmektedir (Kobu, 1987)14.

Toplam Kalite Kontrol anlayis1 firma capinda kalite yaklagimi olarak gelistirilmis, tiim firma
ve kurum Kkiiltiiriine yansimig: basta yonetim olmak iizere tiim calisanlarin paylasilan vizyonu
haline gelmis ve bu hali ile "Toplam Kalite Yonetimi (TKY)” olarak adlandirilmaya

baslanmistir.

Modern kalite anlayisinin Toplam Kalite Kontrol'den Toplam Kalite Yonetimine gegirdigi
evrimde en Onemli etkiler yOnetimin taniminda meydana getirdigi etkilerdir. TKK’nin
TKY’ye dogru yasadig1 evrimde, yonetimin tanmimindan gelen siire¢ ve insan odaklilik 6n
plana ¢ikmis, bu unsurlarin {izerinde 6zellikle durularak, yonetim fonksiyonlarinin bu yonde
gelistirilmesi  saglanmustir. Ozellikle iizerinde durulmasi gereken degisim ise, yonetim
tanimlarinda yer alan amag ifadelerinin giderek “miisteri mutlulugu”, “miisteri tatmini”

ifadeleri ile 6zdeslesmesidir (Toplam Kalite Yonetimi Arastirma Komitesi, 1994)".

3.4 Toplam Kalite Yonetimi

Bugiin, Xerox, Allen-Bradley, Motorola, Marriott, Harley-Davidson, Ford, Hewlett
Packard gibi bir ¢ok isletme, sektorlerinde diinya lideri olup, basarili uygulamalari ile siirekli
konusulmaktadirlar. Bu basarili isletmeler incelendiginde, ortak 6zelliklerinin Toplam Kalite
Yonetimi (Total Quality Managemet) felsefesi ve onun getirdigi yaklasimi benimseyen
isletmeler oldugu goriilmektedir. Toplam Kalite Yonetimi Onceleri sadece imalat sektoriinde
uygulama alani bulmus, daha sonralar1 da hizmet sektorii ve kamu sektoriine dogru

uygulama alani genisletilmistir(Nursoy ve Simsek, 2001)°.

TKY, miisteri beklentilerini her seyin iizerinde tutan ve miisteri tarafindan tanimlanan
kaliteyi, tiim faaliyetlerin yiiriitiilmesi sirasinda iiriin ve hizmet biinyesinde olusturan bir
yonetim bicimidir. Dinamik pazarlarda, yikici rekabetin karsisinda ayakta kalabilmek ancak

bu anlayis1 benimsemekle miimkiin olmaktadir. En basit aciklamasi ile TKY;

Toplam = Herkesin katilimu,

' Kobu, B.,1987. Endiistriyel Kalite Kontrolii, Istanbul Universitesi Yayinlar1, No: 3425, ikinci Bask.

' Toplam Kalite Yonetimi Arastirma Komitesi, 1994. Toplam Kalite Yonetiminde Tiirkiye Perspektifi, istanbul.



Kalite = Miisteri gereksinim ve beklentilerinin tam olarak karsilanmasi,
Yonetim = Kaliteli iiriin ya da hizmet icin biitiin kosullarin saglanmasi.

TKY’nin baslica 6zelligi, kalitenin geleneksel yaklasimda oldugu gibi sadece bir boliimiin
degil, isletmenin biitiin boliimlerinin, biitiin elemanlarinin gorevi oldugudur. Bu tepe
yoneticilerden asagiya dogru isletmenin tiim elemanlarini, miisteri ve tedarikgileri iceren

biitiinciil bir siirectir.

TKY'nde kalite, kontrol ile degil, iiretim ile elde edilmektedir. Hatalilarin kontrol ile
ayiklanmasi yerine “ ilk seferinde dogru yap” temel ilkesi ve “hatalarin ¢ikmadan 6nlenmesi”

yaklasimi benimsenmektedir.

TKY, her seyden once bir yonetim felsefesidir. Bu felsefe insanin mutlulugunu esas
almaktadir. Insan calisanlardir, insan miisterilerdir, ortaklardir, bayilerdir, tedarikg¢ilerdir,

kisaca insan toplumdur. Insan varoldugu siirece bu felsefede geliserek varligini siirdiirecektir.

TKY demokrasidir. Herkes fikrini 6zgiirce soyleyebilmeli ve herkes yonetime ve kararlara bir
bicimde katilabilmelidir. Calisanlarin Onerilerini dinlemek, onlara deger vermek ve

odiillendirmek gerekmektedir.

TKY’de en oOnemli konulardan biri de c¢alisanlarla c¢ift yonli ve saglikli iletisimin
kurulmasidir. Ozellikle isletmenin vizyon ve misyonunun tiim calisanlarca bilinmesi hedefe
ulasmada oldukga etkilidir. Saglikli bir iletisimin kurulabilmesi icin yalin organizasyona

gecilmeli, hiyerarsi yok edilmeli ve acik kapi politikalar uygulanmalidir (Argun, 1997)".

TKY felsefesi siirekli gelisme anlayisina dayanmaktadir. Tiim siirecler yeniden gozden
gecirilip nasil daha iyi olunabilir, nasil daha hizli olunabilir diye sorgulamak ve siirekli
iyilestirme yapmak gerekmektedir. Bunun icin ekip calismalarina, calisanlarin Onerilerine

gereksinim vardir.

TKY’de i¢ ve dis miisteriler belirlenmeli ve onlarin beklentileri karsilanmalidir. Giimriik
duvarlarinin ve korumaciligin kalkmasi sonucu, uluslararasi kuruluslar, kiiresellesen diinyanin
her yerinde rakip olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Boylece miisterilerin secenek olanaklari ve

teknolojik beklentileri artmakta, hatalara kars1 hosgoriisii giderek azalmaktadir.

16 Nursoy, Mustafa, Simsek, Muhittin, 2001. TKY’de Performans Degerlendirme, Ekonomik-Teknik Dergi,(473)

17 Argun, T., 1997. ” Toplam Kalite Y6netimi”, Executive Exellence Dergisi, Rota Yayinlari Jstanbul.
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Miisteriler artik standartlara uygun, beklentilerini asan iiriin ve hizmetleri; topluma, cevreye
saygili, miisteri icin en 1ylyi yapmaya hazir, kendisi ile satis sonrasinda rahat iletisim
kurabilecegi ve kendi personelini tatmin etmis, giiler yiizlii kuruluslardan temin etmek
istemektedirler. Miisterilerin bu davranis bicimi, ister , istemez Toplam Kalite YOnetimi

felsefesini gerektirmektedir.
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4. ISTATISTIKSEL SUREC KONTROL TEKNIiKLERI

Istatistiksel yontemler, iiretim siirecinin iyilestirilmesi ve kusurlu iiretimin azaltilmas1 igin
kullanilan oldukca etkili bir aractir. Ancak istatistiksel yontemlerin yalnizca “ara¢” olduklart

ve uygun bicimde kullanilmadiklarinda amaca hizmet etmeyecekleri unutulmamalidir.

Istatistiksel yontemler Japonya'da 1949 yilinda yogun bir bicimde kullanilmaya baglamistir.
Ayni yil Japon Bilim adamlar1 ve Miihendisleri Birligi (JUSE) bir kalite kontrol arastirma
grubu kurarak, istatistiksel kalite kontrol ve istatistiksel yontemlerin endiistride kullanimini
arastirmaya baglamiglardir (Dogangil, 2000). Japonya'da kalite ¢cemberleri ve kalite yonetimi
teknikleri konularinda 6nemli ¢alismalar yapan Ishikawa'ya (1995) gore isletmede karsilasilan
sorunlarm  %95'i basit istatistiksel teknikler kullamilarak ¢oziilebilmektedir. Istatistiksel

yontemlerin, saglayacagi yararlardan bazilar1 sunlardir:
a. Dabha iist diizeyde kalite,
b. Yeniden isleme ve hurdanin azaltilmasi ile daha az kayip,
c. Daha iyi planlama ve yonetim ile muayenenin iyilestirilmesi,
d. Is giicii-makine/saat icin kusurlu iiretimin en aza indirilmesi,
e. Tasarim toleranslarinin iyilestirilmesi,
f. Esgilidiimlii calisma sonucunda kurulus i¢i iliskilerin iyilestirilmesi.

Istatistiksel siirec kontrolii: iiretim (bakim, onarim, revizyon ve kalibre) faaliyetlerin
yiirlitiilmesi sirasinda ortaya cikabilecek kusurlari veya iiretimin kontrol disina cikmasi
durumlarini hemen ortaya cikartarak gerekli Onlemlerin zamaninda alinmasini saglayan
tekniklerin uygulanmasidir. Tablo 4.1’de karsilasilan sorunlarin farkli boyutlart i¢in cesitli
teknikler kullanilmaktadir. Tekniklerin bazilar1 sorunlarin belirlenmesinde, bazilar1 sorunun

analizinde, bazilar1 ise her iki amag i¢in kullanilmaktadir.
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Tablo 4.1: Istatistiksel Siirec Kontrolii Tekniklerinin Kullanim Alanlar1

AMAC

KULLANILACAK
TEKNIK

Sorunlarda Oncelik sirasinin belirlenmesi

Akis Diyagrami
Isaret Cizelgesi
Pareto Diyagrami
Beyin Firtinasi

Nominal Grup Teknigi

Sorunun ne oldugu, nerede meydana geldigi, ne zaman
meydana geldigi ve etki alaninin belirlenmesi

Isaret Cizelgesi
Pareto Diyagrami

Histogram

Sorunun olasi biitiin nedenlerinin saptanmasi.

Isaret Cizelgesi

Pareto Diyagrami
Dagilim Diyagrami
Neden -Sonug¢ Diyagrami

Beyin Firtinasi

Sorunun ana nedenlerinin saptanmast

Isaret Cizelgesi

Pareto Diyagrami
Dagilim Diyagrami
Nominal Grup Teknigi

Beyin Firtinasi

Etkin ve uygulanabilir ¢oziimiin gelistirilmesi ve uygulama
planinin hazirlanmasi.

Beyin Firtinasi
Cubuk Grafikleri

Yonetim Degerlendirmesi

Coziimiin uygulamaya konmasi ve gerekli prosediirlerle
grafiklerin diizenlenmesi

Pareto Diyagrami
Histogram

Kontrol Grafigi

Istatistiksel kalite kontrol calismalarinda belirli bir donemde iiretilmis olan mamullerin

tiimiine birden “y1gin” adi verilir. Kontrol amaci ile yigindan alinan iinitelere de “6rnek” adi
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verilir. Kontrolcii bu 6rnekleri inceleme yolu ile yigin hakkinda sonuglara varmaya caligilir.
Basit bir ornek verecek olursak, 100.000 iinitelik bir iiretim yiginindan rastgele alinan 50
ornekten 2 tanesi alt ve iist hosgorii sinirlarinin disinda bulunuyorsa, yigin hakkinda bir
genelleme yapilarak 100.000 iiniteden (2/50) tanesinin (4000 iinite) reddedilmesi sonucu

cikar.

Yiginla ornek arasinda boyle bir iliski bulunmakla beraber, bu iliskinin kesin olmadigin1 da
soylemek gerekir. Ikinci bir 6rneklemede, rasgele alinacak 50 6rnekte bu kez 6 tane mamuliin
hosgorii sinirlart disina tastigi goriilebilir. Bu agiklamalardan da kesin bir genelleme yapmaya
elverisli ornekleme tekrar1 sayisini hesaplamanin miimkiin olmadigi belirtilmelidir. Bu
duruma gore ornekleme yolu ile elde edilen bilginin yi1gina uygulamasinda bir riskin mevcut
oldugu soylenmelidir. Riskin azaltilmas: icin Orneklemede kullanilan iinite sayisinin
arttirilmasinin iist siir1 yigina esit bir sayiya kadar ulastirilabilir. Unutulmamalidir ki bir

kontrol icin katlanilan gider o kontroliin saglayacagi yarardan fazla olmamalidir.

Alt ve iist kontrol sinirlarinin digina tasmis bulunan mamullerinin hepsinin kalite kontrolii
servisince geri cevrilip cevrilmemesi gerektigi de tartisma konusudur. Bazilari, kontrol
sinirlarini agmis biitiin iinitelerin geri ¢cevrilmesi geregini savunurken, bazilar1 da yalmiz AKS
m asmig olanlarin geri cevrilmesini, buna karsihik UKS’ m1 asmis olan iinitelerin pazara
siiriilmesini onermektedir. Bunlara UKS’m1 asmis olan iiniteler, miisteriler tarafindan
reddedilmeyeceginden 6tiirii, bunlar1 piyasaya siirmemek, onemli giderlere yol agacaktir. Bu
tiriinii tekrar hammadde haline doniistiirerek yeniden iiretimini yapmak vs. gibi tedbirler
biiylik masraflar1 gerektirir. Ayrica bu yola gitmek her zaman i¢inde miimkiin degildir. Yani
bir demiri eriterek yeni bir iiretime girismek miimkiin oldugu halde bir ipekli kumasin
hammadde haline doniistiiriilerek tekrar dokumas1 miimkiin olmamaktadir. iste bu gercekler,
UKS’nin iistinde mamullerin geri cevrilmeyerek piyasaya siiriilmesi goriisiine giic
kazandirmaktadir. Yalniz kalite kontrol servisinin iiretim boliimii veya oteki ilgili boliimleri

uyarlamasi yolu ile gelecekte UKS ‘nin asilmasini 6nlemeye calismasi gerekir

4.1 Akis Diyagramm
Akis diyagramlar1 problemin sekillerle ifade edilmesidir. Bunun i¢in kullanilan standart
sekiller olmasina ragmen, aym isi yapan farkli sekillerde kullanilabilir. Akis semasi

cesitleri arasinda baslangic ve bitis, atama ve hesaplama, bilgi girisi, bilgi
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cikisi/goriintiileme, karsilastirma/test, baglanti bulunmaktadir (Mentesoglu, 2004)'8
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Sekil 4.1: Ornek Bir Akis Diyagrami

Sekil 4.1°deki akis diyagraminda X ve Y gibi iki degisken yardimiyla Z degerinin nasil
hesaplandigin1 gosteren bir akis diyagrami resmedilmistir. Sekil 4.1°e gore, 6nce X degiskeni
sisteme girilir, ardindan Y degiskeni girilir; daha sonra Z’yi hesaplamak i¢in kullanilacak
matematiksel ifade girilir(bu ifade duruma gore bir yontem, bir yaklasim vs. olabilir). Son

olarak Z hesaplanir.

4.2 TIsaret Cizelgesi
[saret ¢izelgesi, olaylarin ne kadar siklikta tekrarlandigina yamit vermek icin en basit

yontemdir. Isaret cizelgesi, asagidaki adimlar cercevesinde olusturulur(Yiicel, 2007)".

'8 Mentesoglu, M., 2004. Programlamaya Giris ve Algoritmalar, http:/www.byte.com.tr/makaleler/default.asp

19 Yiicel, M., 2007. TKY Acisindan Istatistiksel Siirec  Kontrol — Tekniklerinin Onemi,
http://eisemp8.inonu.edu.tr/bildiri-pdf/yucel.pdf
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1) Gozlenecek olay ve sorunlar belirlenir. Her gdzlemcinin ayni1 noktayr kontrol etmesi

saglanir.
2) Verilerin toplanacag zamanlar (Giin, hafta, saat gibi) belirlenir.

3) Gereksinime gore cizelge diizenlenir. Basliklar acikca yazilir ve isaretler icin yeterli

yer ayrilir.
4) Icinden 6rnek alinan gruplarin homojen olmasina dikkat edilmelidir.

Bir otomobilin montaj1 sirasinda ortaya ¢ikan uygunsuzluklara iliskin isaret ¢izelgesi Tablo

4.2 ‘de gelistirilmistir.

Tablo 4.2: Isaret Cizelgesi

ISARET CIZELGESI

Uriin No:Otomobil 405 Kontrol Sayist: 1000adet
Uygunsuzluk tipleri Cetele Toplam

Catlak i 10
Cizik i .......... I 42
Leke i 6
Gerilme mri.......... " 104
Aralik i 14
Kiiciik delik e 20
Digerleri " 4
TOPLAM 200

4.3 Pareto Diyagramm

Pareto ilkesi, Italyan ekonomistlerden Vilfredo Pareto tarafindan servet dagilimim aciklamak
icin gelistirilmistir. 1950 yilinda Joseph Juran bu yaklasimin kalite teknolojileri ile ilgili
oldugunu savunmustur. Unlii iktisat¢1 Pareto, arastirmalar1 sirasinda isletmelerde stoklara

bagl paranin %80'inin iirlinlerin sadece %20'sine iliskin oldugunu saptamistir (Kavrakoglu,
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1993)%. Pareto'nun bu saptamast bugiin 80:20 kurali olarak bilinmekte ve problemlerin
kaynaklarmin %80'inin tiim problemlerin %?20'sini olusturan basit nedenleri ortadan
kaldirmakla c¢oziimlenebilecegi ongoriilmektedir. Pareto analizi problemlerin nedeni olan

%80'in belirlenebilmesi amaciyla kullanilmaktadir(Aktan, 2000)21.

Incelemeye alinan tiim olaylar, sonuca etkisi bakimindan aym siddette degildir. Olaylarin ve
bulgularin Oonemini gostermek icin pareto diyagrami c¢izilmektedir. Pareto diyagrami, az
sayidaki 6nemli sorunu, ¢ok sayidaki 6nemsiz sorundan ayirma teknigidir. Pareto diyagramim

olusturmanin adimlari(Yiicel, 2007):

Adim 1 :Hangi sorunlarin arastirilacagina ve verilerin toplanacagina karar verilmelidir.
Adim 2 :Bir veri toplama ¢izelgesi gelistirilmelidir (Tablo 4.2)

Adim 3 :Pareto diyagrami icin veri cizelgesi hazirlanir (Tablo 4.3)

Adim 4 : Birimler miktarlarina gore siralanir ve veri kagidi doldurulur. Biiyiikliigiine
bakilmaksizin, “digerleri” en son siraya yerlestirilir. Ciinkii digerleri, bir ¢ok az sayidaki

kusur nedenlerinden olusmaktadir.
Adim 5 : Pareto diyagram verilere gore cizilir(Sekil 4.2).
Adim 6 : Diyagrama, gerekli olan bilgiler yazilmalidir.

Tablo 4.3: Pareto Diyagranu icin Veri Cizelgesi

Uygunsuzluk Kusur Kiimiilatif Toplam Igindeki | Kiimiilatif
Tiirleri Sayisi Toplam Yiizde (% ) Yiizde (%)
Gerilme 104 104 104*100/200=52 |52

Cizik 42 146 21 73

Kiigiik delik 20 166 10 83

Catlak 10 176 5 88

Leke 6 182 3 91

Aralik 14 196 7 98
Digerleri 4 200 2 100
TOPLAM 200 _ 100 _

% Kavrakoglu, 1., 1993. Toplam Kalite Yonetimi, KalDer Yayinlar1. No:1.

2 Aktan, C. C., 2000. Yonetimde Ronesans ve Kalite Devrimi, http://www.canaktan.org

17



Gozlem
Yiizde

Sayisi

Veri Ismi

Sekil 4.2: Ornek Pareto Diyagrami

4.4 Neden —Sonu¢ Diyagram

Iyi bir kontrol saglanmasi igin siirecin ve elemanlarini tanimlanmasi ve tarif edilmesi gerekir.
Siire¢ elemanlar1 daha evvel aciklandigr gibi personel, techizat, malzeme yontemler ve ¢evre
olabilir. Siirecin farkli yonlerini iyi bilen ve anlayan tiim bireylerin deneyimleri bir araya

getirilmeli ve anlasilabilir bir sekilde aciklanmalidir.

Bu gosterim tarzini ilk kullanan Japon ilim adami ishikawa adi ile veya seklinden dolay1 balik
kilgig1 diyagrami olarak isimlendirilen sekil siirecin grafiksel bir tanimini vererek olasi
bozulmalarin ve degiskenliklerin kaynaklarini belli edecek bilgiler icermektedir. Bu bakimdan

(ISK) uygulamas sirasinda su amaclarla kullanilabilir(Ugur, 2000)*:

1) Siireclerin tanimlanmasi ve tarif edilmesinde

2) (ISK) uygulanacak siire¢ ve iiriin karakteristiklerinin tespit edilmesinde
3) (ISK) uygulamasinda ortaya cikarilan sorunlarin analiz edilmesinde

4) Bu calismalarin dokiimante edilip dosyalanmasinda

S6z konusu diyagramin daha sonra bir¢ok alternatifi gelistirilmistir. Siirecin tanimlanmasinda
stirecin c¢esitli asamalarin1 belirten akis diyagramlarnt tespit ve analiz icin ¢ok uygun

vasitalardir

2 Ugur, Z., 2000. Kalite Gelistirmek Igin Istatistik Yontemler, http://science.ankara.edu.tr
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4.5 Histogram

Histogram, veri grubunun genel durumunu bir bakista verebilen kuvvetli bir aractir.
Histogramlar verilerin, gorsel olarak incelenebilmesine ve degerlendirilmesine yarayan grafik
araclardir (Kavrakoglu, 1993). Histogram, Fransiz istatistik¢i A.M. Guerry tarafindan
gelistirilmistir. Pareto diyagraminda bir iiriiniin ¢esitli 6zellikleri siklik olarak gosterilir ve
birbirleri ile karsilastirilir. Histogramlarda ise, iiriiniin yalnizca bir 6zelliginin sayisal olarak

siklig1 gosterilmektedir. Ilgilenilen 6zellik degisken ve sayisal olmalidir(Yiicel, 2007).

51Kk
fadet) dk 21

17 15

10 o

T 3 T 3 T T IT Pk
(o)

Sekil 4.3: Histogram Ornegi

Sekil 4.3’de oldugu gibi bir ozellik (kalinlik) birbirini izleyen araliklarla sayisal olarak
histogramda isaretlenir. Sekil de goriildiigii gibi kalinlik dagiliminda, 6l¢ii sinirinin
ortalarinda en fazla y18in oldugu goriilmektedir. Bu histogram, normal dagilim (¢an) egrisini

verir (Bozkurt, 1994).

Uygulamada c¢esitli histogramlarla karsilasilmaktadir. Can egrisi, ¢ift tepe, plato, tarak,

birbirine paralel olmayan, kesikli, ayrilmis tepeli, keskin tepeli gibi.

Histogram c¢izimi i¢in verilerin yeni ve dogru olmasi gerekmektedir. Analiz yapilirken
histogramlarin belirli bir {iriin grubunu veya siireci temsil edip etmedigi arastirilmalidir. Bu
yaklasim yoOneticilerin daha dogru ve etkin sonuglara ulasmasini saglamaktadir (Celik¢apa,

1993).
4.6 Dagilma Diyagram

Iki degisken arasindaki iliskiyi gosterir. Birbiri ile iliskili iki ayr1 veri, dagilma diyagramlari

ile analiz edilir. Bir verinin karsiti olan veri diyagramda cizilerek, iki ayr1 veri arasindaki
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iliski incelenir(Aktan, 2002)*.
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Sekil 4.4: Dagilma Diyagrami Ornegi

Dagilma diyagramlarinda degiskenlerden birisi yatay, digeri diisey eksene isaretlenir. Sekil
4.4’de goriildiigii iizere Hemoglobin ve akim hizi arasinda ¢ok yiiksek degerlerde olmamakla

birlikte negatif bir iligki s6zkonusudur.

4.7 Kontrol Grafikleri

Bir siirecin ne kadar degisim gosterdigini ve bu degisimin ne kadarinin belirlenebilir, ne
kadarinin rasgele nedenlere bagli oldugunu saptamak amaci ile kontrol kullanilmaktadir
(Sekil 4.5). Yani, siirecin istatistiksel olarak kontrol altinda olup olmadiginin anlagilmasi
amaciyla olusturulurlar. Kontrol grafikleri genellikle, yakin zamanda siirecte ortaya

cikabilecek sorunlar1 6nceden haber verir.

» Aktan, C.C., 2002. Yeni Yénetim Tekniklerinin Kamu Sektoriinde Uygulanmasi. http://www.canaktan.org

20



Eusur sayia
&
____________ UstKostrol San  UKS
Cirtalam a
b4
___________ Altkontolswn sKS
P Zaman

Sekil 4.5: Kontrol Grafigi

Veri cinsine gore uygun kontrol grafiklerinin secilmesi, sonuca etkili ve ¢abuk bir bicimde

ulasilmas1 bakimindan 6nem tasimaktadir. Siire¢ kontrol grafiklerinin amaclar::
a. Uretim siirecinin gercek olanaklarim saptamak,
b. Siirecin ¢ikt1 kalitesini degistirecek ayarlamalar yapmak,
c. Ciktiyr kontrol etmek seklinde siralanabilir (Giimiisoglu, 1996)*.
Kontrol grafikleri iki ana grupta incelenebilir:

1.Degiskenler icin kontrol grafikleri: Bu grafiklerle ol¢iilebilen kalite ozelliklerine ait

durumlar kontrol edilmektedir. (Ornegin: uzunluk, ylikseklik, agirlik, sicaklik, vb.)

Bu grafikler X ve R grafikleri olarak incelenmektedir. X grafikleri: bireysel Olciilerin ya da
ornek ortalamalarinin, istenilen ortalamaya ya da genel ortalamaya gore nasil
karsilastirilacagini  gostermektedir. R grafikleri ise, Ornek igindeki bireysel gozlemlerin
degisikligini kayit etmektedir. Bu iki c¢izim birbirlerinin tamamlayicisidir. Bir 6rnek ancak
hem kabul edilebilir ortalamaya hem de Olctimlerin uygun araligina sahip oldugunda siirec

kontrol altinda olacaktir (Giimiisoglu, 1996).

2.0zellikler i¢in kontrol grafikleri: Bir 6rnege X grafikleri uygulanamadig1 zaman tipik olarak
ve hatasiz olarak siniflandirilan 6rnek 6zellikleri ile ilgilenilmektedir. lyi/kotii, hatali/hatasiz,
gecer/gecmez gibi Ozellikler dikkate alinmaktadir. Bu grafikler: np, c, u, p grafikleri olarak

incelenmektedir. Ozellikler icin kontrol grafiklerinden su bilgiler izlenmektedir;

np grafigi .......... .Toplam ornekteki kusurlu sayis1
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cgrafigi.............. Unite basina kusur sayisi
p grafigi.............. Unite basina kusurlarin oran1
u grafigi............. Unite basina kusur orani

Sayilabilir degiskenler icin kontrol diyagramlar ile Olciilebilir degiskenler i¢cin kontrol

diyagramlarinin karsilagtirilmasi Tablo 4.4’ de verilmistir.

Tablo 4.4: Kontrol Diyagramlarinin Karsilagtirilmas: (www.kageme.itu.edu.tr, 2006)*

SAYILABILIiR DEGISKENLER iCiN OLCULEBILIR DEGISKENLER iCiN
KONTROL DiYAGRAMLARI KONTROL DiYAGRAMLARI

Acik ve tartismasiz tanimlanmis hata
kriterleri ve bu kriterlerin ¢alisanlara ¢ok iyi
Ogretilmesi gerekir.

Hata kriteri 6ngoriilen bir parametre veya
boyut toleransinin ¢ignenmesidir.

Hatalarin bulunmasi temeline dayanir. Hatalarin 6nlenmesi temeline dayanir.
Belirli miktarda hata olusmadan olumsuz bir Hatalar goriilmezse bile olumsuz proses
proses degisikliginin varligin1 uyarmaz. degisikliklerinin varlig1 dogrultusunda uyarir.

Sadece oranlar1 ve hatal1 iiriinlerin dagilimini e e
Sac¢ilmanin biiyiikliigiinii ve yoniinii gosterir.

gosterir.
Proses hakkinda dogru bilgi alabilmek icin Sadece ornekleme amaciyla (genellikle bes
yiiksek miktarda tesadiifi numune alinmalidir. | adet) alinan numunelerle proses hakkinda
(en az 50 bazen 100) giivenilir yorum yapilmasina olanak verir.

4.7.1 Kontrol Grafiklerinin Yorumlanmasi

Kontrol grafiklerinin yorumlanmasi i¢in bazi ilkeler gelistirilmistir.Temel ilkenin higbir
degerin kontrol limitleri disina tasmamas: oldugunu hatirda tutarak,gelistirilen ilkeleri ii¢

grupta toplamak miimkiindiir(Alt: Sigma Grubu, 2007)*°:

a. 35 birimden 2’si yada 100 birimden 3’ii limitler disinda ise kontrol eksikligi

24 Giimiigoglu, $., 1996. Istatistiksel Kalite Kontrolu, Beta Basim Yayim Dagitim A.S., [stanbul.
» www.kageme.itu.edu.tr, 2006.

26 Alt1 Sigma Grubu, http://www.geocities.com/alti_sigma/kontrol.htm, 2007.
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vardir.(Bu ilke 6rneklemin alt gruplara ayrilmadan kontrol konusu edildigi durumlarda

gecerlidir.)
b. 1 birim kontrol limitlerinden ¢cok uzaksa
c. Bir¢ok birim kontrol limitine yakinsa
d. Birimler diizgiin bicimde siralanmiglarsa ,iiretim kontrol altinda degildir.
e. 7 birimin hepsi merkez ¢izgisinin bir tarafinda toplanmigsa
f. 11 birimden 10 tanesi merkez ¢izginin(MC) bir tarafina toplanmigsa
g. 14 birimden 12’si MC’nin bir tarafina toplanmissa
h. 17 birimden 14’ti MC’nin bir tarafina toplanmigsa
1. 20 birimden 16 tanesi MC’nin bir tarafina toplanmigsa,iiretim kontrol altinda degildir.
J-  Kontrol limitleri disinda bir nokta varsa,
k. Ardi ardina gelen ii¢c noktadan ikisi i¢ kontrol limitleri disinda ise,
1. Ardi ardina gelen bes noktadan dordii,merkez ¢izgiye gore ,1c uzakliktaysa,

m. Ardi ardina gelen sekiz nokta merkez ¢izginin bir tarafina toplanmigsa,iiretim kontrol

altinda degildir.

Ote yandan hicbir birimin kontrol limitleri disina ¢tkmamas1 sans degiskeninin rol oynadigi
anlamina gelmez.Kontrol limitleri disina tasma olmamasina ragmen,iistteki ilkelerde
belirtildigi gibi,merkezin bir tarafina kiimelenmeler kadar,grafikteki degerlerin belirli bir

trend izlemesi de normal sayilmamalidir. (Aslan, 2001)27.

Kontrol grafikleri yorumlanirken karsilasilabilecek belli basli durumlar sunlardir (Kobu,

1987):

4.7.2 Periyodik Dalgalanma

Proses verileri, S bi¢ciminde periyodik bir dalgalanma gosteriyorsa bunun belli bash

sebepleri; operator yorgunlugu, belirli araliklarla yapilan operator veya makine degisimi,

*7 Aslan M., 2001. C.U. iktisadi ve idari Bilimler Dergisi, Cilt 4, Say1 2.
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voltaj, 1s1 veya basing vb. cevre faktorlerindeki degismeler ile iiretim ekipmanlarindaki

yipranma olabilir (Sekil 4.6).

Sekil 4.6: Periyodik Dalgalanma Durumu

4.7.3 Proses Ortalamasindan Kayma

Sekil 4.7°de goriilen bu durumda proses karakteristigi bir trend arz etmektedir. Bu trend
yukart veya asag1 yonde olabilir. Bu durum kalite 6zelligine gore bir iyilesmenin veya daha
kotiiye gidisin habercisi olabilir. Bu durumun sebepleri ise sunlar olabilir: Prosesi olusturan
makine aksamindaki siirekli yipranma veya bozulmaya yiiz tutma durumu, operator
yorgunlugu, cevre 1sisindaki mevsime bagli degisim veya iiretim prosesinde yapilan bir

degisiklik.
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UKS

Sekil 4.7: Proses Ortalamasindan Kayma Durumu

4.7.4 iki Farkli Ana Kiitle
Sekil 4.8’da noktalarmn OC'den uzakta ve AKS ile UKS cizgilerine ¢ok yakin oldugu bu

durum, iki farkli ana kiitle etrafinda bir dagilim s6z konusu oldugunu ifade edebilir. Bu
yiizden bu duruma Karigik durum da denmektedir. Bu durumda muhtemel sebepler sunlardir:
Proseste sik¢a ayarlama yapiliyor olmasi veya proses aksaminin iki veya daha cok yerindeki
ayarlarin bozulmasi. Bunun sonucunda farkli ortalama ve standart sapmaya sahip iki veya
daha fazla dalgalanma gosteren dagilimin, prosesten cikan iiriinlerin dagiliminda da yer
almasi s6z konusudur. Karisik durum, sistematik hatadan ziyade tesadiifi degismelerle de

ortaya cikabilir.
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Sekil 4.8: Tki Farkli1 Ana Kiitle Durumu

4.7.5 Sahte Uyum

Sekil 4.9 'da goriilen bu durumda, goriiniiste proses tam olarak kontrol altindadir. Fakat
miisahede noktalarinin suni olarak OC etrafinda yayilma gostermesi, bunun tabii bir
degiskenlik olmadan meydana geldigini ifade eder. Bu durumun en basta gelen sebebi,

kontrol sinirlarinin gereginden fazla olarak yanlis hesaplanmis olmasidir.

Sekil 4.9: Sahte Uyum Durumu
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4.8 Regresyon Analizi

Istatistik iliskilerin pek cogu bir dogru denklemi ile ifade edilir.
Y=a+bX

seklindeki bir dogrusal fonksiyonda a; fonksiyonun Y eksenini kestigi noktayi, b; ise
dogrunun egimini ifade etmektedir. Bilindigi gibi, bir dogru iizerinde herhangi iki noktanin
koordinatlar1 biliniyorsa a ve b sabitlerini ve dolayisiyla dogrunun denklemini yazmak

miimkiindiir(Sarioglu, 2007)%.

En Kiiciik Kareler Yontemi, basit dogrusal, coklu regresyon modellerinin ¢dziimlenmesinde
kullanildig1 gibi, ¢cok denklemli ekonometrik modellerin ¢coziimiinde de kullanilan tekniklerin
temelidir. Kurulan regresyon modellerinde gozlemler, anakiitle gozlem degerlerinden
herhangi sekilde alinmis gozlemler oldugunu diisiiniirsek, aldigimiz gozlem degerlerinden
baska ayni sayida olan fakat farkli olasiliklarla ¢ok daha fazla gozlem alinabilmektedir.
Kurulan regresyon modeli ilgilenilen problemle ilgili 6rnek olarak alinmis gozlem degerleri
kullanilarak hesaplanmaya calisilir. Bu nedenle kurdugumuz modeldeki degerler tahmini
degerler olacaktir. Tahmin edilmeye calisilan sonu¢ degiskeni (Y) ve sebep degiskeni
katsayilart (a ve b vs.) sapka olarak gostererek, tahmini regresyon denklemi yazilmaktadir.
Sapka olarak gosterilen ve tahmin olarak adlandirilan katsayilarin gercek katsayilara en yakin
sekilde hesaplanmasi i¢in c¢esitli yontemler gelistirilmistir. Bunlardan en iyisi "En Kiigiik

Kareler Yontemi" olarak isimlendirilen yontemdir(Karaca, 2004)29.

Serpilme diyagrami vasitasiyla tespit edilen dogrusal bir iliski ¢ok sayida dogru ile
gosterilebilir. Ancak iliskiyi en iyi belirleyecek denklem, en kiiciik kareler metodu yardimiyla
tespit edilecek olan denklemdir, sO0yle ki bu kritere gore cizilen egriden serpilme

diyagramindaki noktalara olan dikey uzakliklarin karelerinin toplami minimum olacaktir.

4.9 Korelasyon

Iki degisken arasindaki iliskinin derecesini gosteren gostergeye korelasyon katsayisi denir.

Daha Once goriilen regresyon analizinde iki degisken arasinda neden-sonug iligkisi aranmustir.

* Sarioglu, O., 2007. Korelasyon ve Regresyon Hakkinda Bilgiler, http://www.istatistikselanaliz.net/

2 Karaca, N., 2004. En Kiiciik Kareler Yontemi, http://analiz.ibsyazilim.com/egitim/kk.html
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Yani verimi etkileyen (agiklayan) ya da ona neden olan topraga atilan giibre miktar1 olabilir.
Ya da 6grenci basarisini etkileyen devam sayist olabilir. Bunlar agiklayici degiskenlerdir.
Burada devam edilen giin sayis1 x degiskeni yani aciklayic1 degiskeni, y ise basar1 notu;

yani, aciklanmasi istenen degiskendir. Buna bagimli degisken de denir(Karaca, 2004)*.

Korelasyon analizinde agiklayici degiskenle agiklanmasi istenen degisken arasindaki iligkinin
derecesi ve bunun gecerliliginin testi incelenir. Eger iki degisken arasinda pozitif bir iliski
varsa yani, degiskenlerden biri artarken digeri de artiyor ise korelasyon katsayisi, sifirla arti
bir ( +1) arasinda, negatif bir iligki varsa yani degiskenlerden biri artarken digeri azaliyorsa
sifirla eksi bir (-1) arasinda degisir, iliski yoksa kore-lasyon katsayis1 sifira yakin bir deger

alir. Korelasyon katsayist, 1, -1 <r < 1 arasinda degisir(Kose, 2005)31.

Korelasyonda dikkatli bulunulmasi gereken 6nemli bir nokta, uygulanan degiskenler arasinda
anlamli ve mantiki bir iliski olmasidir. Her bulunan yiiksek o korelasyon her zaman anlamli
degildir. Ornegin, yagish giinlerle 6grenci devamui, yagish giin sayisi ile semsiye satig1 ya da
gribe yakalananlar arasinda anlamli bir iliski vardir. Ancak araba satis1 ile yagmurlu giin
sayisi, Ogrenci basarisiyla elektrik fiyatlari, x partisinin aldig1 oyla patates verimi arasinda

anlaml bir iligki olamaz, iliski pratik ya da kuramsal temele oturtulmalidir(Karaca, 2004).

Korelasyon katsayis1 genellikle 6rnekten hesaplanmaktadir, -1 ile +1 arasinda degisebilen -1
ve +1 e yaklastikca ki degisken arasinda ters veya dogru yonlii kuvvetler iliskiyi ifade
etmektedir, r ile gosterilen korelasyon katsayisinin isareti x ve y arasindaki kovaryansin

isaretine baglidir(MS Office, 2007)*2.

4.10 Varyans Analizi (Analysis Of Variance- Anova)

Bir kiimedeki, topluluktaki birbirinden farkli alt gruplarin belirlenmesinde varyans analizi
siklikla kullamlmaktadir. Ornegin Gaziantep, Canakkale ve Ankara’da yasayan insanlarin
egitim seviyeleri arasinda anlamli fark olup olmadiklar1 arastirilir. Bunun icin o bolgedeki
rassal olarak secilmis insanlara egitim seviyesini belirleyici bazi sorular sorulabilir ve her biri
icin bir basari orani belirlenebilir. Sonucta her bir bolge icin ortalama bir basari orani

belirlenmis olur; ancak bu ortalamalar arasinda gercekten anlamli bir farklilik var midir? Iste

30 Karaca, N., 2004. Korelasyon Analizi, http://analiz.ibsyazilim.com/egitim/koran.html
! Kose, S.K., 2005. Korelasyon ve Regresyon Analizi, http://www.toraks.org.tr/mse-ppt-pdf/Kenan_KOSE3.pdf

32 MS Office, 2007. Istatistiksel Coziimleme Araglar1 Hakkinda, http://office.microsoft.com/tr-tr/
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bu noktada varyans analizi devreye girer. Farkliligin olusabilmesinin iki temel sart1 vardir;
birincisi ortalamalar birbirinden yeterince uzakta olmali, ikincisi ise ortalamalarin elde

edildigi varyanslarin kii¢iik olmasidir.

Istatistiksel ~analizler SPSS programi yardimiyla yapilmistir. ANOVA tablosunun

yorumlanabilmesi 6nemlidir.

Bir analize baslanmadan 6nce hipotez belirlenmelidir. Ho hipotezi olarak adlandirilan hipotez

aksi belirtilmedik¢e ortalamalar arasinda fark yoktur yargisina sahiptir.

SPSS kullanildiginda bulunan bir F-degeri icin F-yogunluk fonksiyonun kuyruk bdliimiinde
kalan alan varyans analizi tablosunda belirtilir. P-value ad1 verilen bu alan hipotez testinin
kararin1 vermek icin kullanilir. P-degerine bakarak karar vermek, F tablosu kullanarak karar

vermekten ¢ok daha pratiktir(Erdem, 2007)33.
P-degeri < aise, = Ho reddedilir,
Degilse, = Ho kabul edilir.
ORNEK: SPSS ile Varyans Analizi

Tablo 4.5 ‘de Fabrika yerine gore ¢alisanlar arasindaki bilgi farkliliginin incelendigi Varyans

analiz tablosu yer almaktadir. Bu tabloda kritik deger 0,003 olan p degeridir.
Bagiml Degisken: Bilgi diizeyi

Tablo 4.5: Spss ile Hazirlanmis Varyans Analiz Tablosu

Source of
Sum of Squares | df | Mean Square | F Signif. (p-value)
Variation
Between Groups 516 2 258 9 0.003
Within Groups 430 15 28.67
Total 946 17

Faktor: Fabrika yeri

p-degeri=0.003 < o = 0.05 oldugu icin Ho reddedilir. Yani fabrika yerlerine gore calisanlar

arasinda bilgi seviyesi olarak anlamli farklilik yoktur hipotezi reddedilir.

33 Erdem, 2007. Varyans Analizi, http://www.mis.boun.edu.tr/erdem/ibs515/ANOV A.doc
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5. UYGULAMALAR

5.1 Sirket Hakkinda Bilgi

Uygulama asamasinda otomotiv iiretimi yapan bir fabrikanin imalatc¢ilarindan aldiklari
hammaddenin kalite kontrol asamasinda yapilan seleksiyonlar ve nedenleri tartisilmustir.

Ornegi verilen fabrikaya iliskin bilgiler su sekildedir:

Tablo 5.1: Sirket Bilgileri

Hisse Dagilimi %41 ve % 41 olarak iki ortak ve % 18’1 halka
acik

Beyaz Yakali Calisan Sayis1 1225

Mavi Yakali Calisan Sayist 6607

2005 Y1l Toplam Ciro- $ 4.6 Milyar

2006 Y1l Otomotiv Pazar Pay1 Yaklasik % 17

Fabrika Yerleskesindeki Uniteler Idare Binasi, Yan Sanayi Parki, Montaj

Atolyesi, Boyahane, Kaynak Atolyesi, Pres
Atolyesi, Takim-Kalip, Misafirhane, Satig

Parki, Liman

Uretim Sistemi Yalin Uretim

Kalite Sistemi Siirekli Tyilestirme

Tablo 5.1°de iiretimi yapilan otomobillerde cesitli imalat¢i firmalardan alinan celikler
kullanilmistir. Firma ile ilgili bilgiler gizli tutuldugundan firmadan aldigimiz tablolarda ve
sekillerde kaynak ismi belirtilmemistir. Otomobil endiistrisinde kullanilan celiklerde aranilan

cesitli 6zellikler bulunmaktadir(Borgelik, 2007)**

¢ Diisiik Akma / Cekme Dayanimi Orani: Sekillendirilebilme
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e Yiiksek Mukavemet Garantisi: Min. Kalinlik/Agirlik azaltma uygulamalari
¢ Diisiik Karbon Esdegeri: Kaynaklanabilirlik

® Yiiksek Yorulma Mukavemeti: Dinamik Yiik Dayanimi

e Yiiksek Darbe Dayanimi: Darbe Emicilik

e Yaglama Secenegi: Korozyon Dayanimi

¢ Soguk Haddelenmis Uriinler i¢in: Goriiniir Yiizey Kalitesi

e Kontrollii Piiriizliiliik ile Gelistirilmis Boyanabilirlik

Sayilan Ozellikler arasinda uygulama asamasinda Sekillendirilebilme ve Goriiniir Yiizey
Kalitesi ozellikleri iizerine durulmustur. Bu iki 6zellik icin celigin iiretimi ve haddelenmesi
esnasindaki sicakliklarin etkili oldugu gerceginden (Borgelik, 2007) yola cikilarak sicaklik ve
cesitli Ozellikleri (Uzama Katsayis1 vs.) arasinda regresyon ve korelasyon denklemleri

olusturulmustur.

Ayrica, Uriinler deneysel teste sokulmadan Once goriiniir fiziksel Ozelliklerine bakilarak
yapilan seleksiyon neticesinde, hangi tip kusurlarin oncelikli oldugunun belirlenebilmesi

amaciyla pareto analizi yapilmstir.

5.2 Kullanilan Veriler

Tablo 5.2°de celikler imalat¢i1 firmadan alindiktan sonra yilizeysel gozlemlemenin ardindan

kaydedilen kusurlar yer almaktadir. Buradaki veriler pareto analizinde kullanilacaktir.

Tablo 5.3’deki veriler ise imalat¢1 firmalardan alinan geliklerin laboratuar testlerine tabi
tutularak elde edildikleri sonuglar yer almistir. Daha ¢ok teknik Olciimleri igeren bu sonuglar
satin alimilmasi diisliniilen materyalin otomotiv iiretimindeki uygunlugunun testinde
kullamilmistir. Buradaki veriler cesitli frekans tablolar1 yardimiyla histogramlar
hazirlanmasinda, regresyon, korelasyon ve varyans analizleri yardimiyla meydana gelen

problemlerin bilimsel sebeplerini ortaya ¢ikarabilmek amaciyla kullanilmustir.

# Borgelik, 2007. Borgelik Uriirn Katalogu, http://www.borcelik.com/turkce/urunlerimiz/hdg.aspx
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Tablo 5.2: Yiizeysel Olarak Gozlemlenen Kusurlar

Kusur Kusur Maliyeti K I Kusurun

Sayisi $ usurun Cinsi Grubu
110 1990 Yirtik ve katlamadan dolayi basilamadi Yirtik
160 2895 Yirtik ve katlamadan dolayi basilamadi Yirtik
107 1649 Malzeme ylUzeyinde lekeler var Lekeli
283 3208 Asirl portakallanma ve 6n tarafta pot olusumu Portakallanma
264 2993 Asiri portakallanma ve 6n tarafta pot olusumu Portakallanma
320 3627 Asir portakallanma ve 6n tarafta pot olusumu Portakallanma
320 3627 Asiri portakallanma ve 6n tarafta pot olusumu Portakallanma
310 3514 Asirl portakallanma ve 6n tarafta pot olusumu Portakallanma
20 400 sagin ylzeyinde izler var Lekeli
105 1686 Malzeme ¢izik Ustte boydan boya ¢izik Cizik
124 3428 Asiri galvaniz dokilmesi ve pot var Pot
160 4423 Asiri galvaniz doékilmesi ve pot var Pot
86 975 Sactan kaynaklanan damar Damar
209 2369 Malzeme ylzeyinde ¢izik var Cizik
216 3887 Rulodan kaynaklanan damar var Damar
235 4228 Rulodan kaynaklanan damar var Damar
30 540 Rulodan kaynaklanan damar var Damar
235 4228 Rulodan kaynaklanan damar var Damar
235 4228 Rulodan kaynaklanan damar var Damar
186 3347 Rulodan kaynaklanan damar var Damar
221 3977 Rulodan kaynaklanan damar var Damar
235 4228 Rulodan kaynaklanan damar var Damar
41 706 Malzemede alttan boydan boya ¢izik var Cizik
240 862 Acginimdan meydana gelen ayni yerde derin ¢izik var Cizik
322 3076 Yizeyde derin vuruk izi Vuruk
77 1202 Eski ebatli sa¢ Eski
60 936 Yizeyde lekeler var Lekeli
180 2809 Yizeyde lekeler var Lekeli
128 1463 Sag kalinhgi farkli farkl
288 3265 Malzeme hatas| damar var damar
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Tablo 5.3: Laboratuar Testi Sonuclari

imalatgi | Cup | Minimum | Maksimum | Minimum | Maksimum | Uzama | Haddeleme
Parca Adi Kalinhk | Firma |Testi| Akma Akma Cekme Cekme Orani | Sicaklig
Arka Taban Paneli 0,81 1 10,1 220 280 340 240 30 1025
Arka Taban Paneli 0,06 2 10,4 220 280 320 400 32 1062
Arka Taban Paneli 0,93 2 10,4 220 280 320 400 32 1067
Arka Taban Paneli 0,94 3 10 220 280 320 400 32 1078
Arka Taban Paneli 0,94 2 10,4 220 280 320 400 32 1089
Arka Taban Paneli 0,95 3 10,1 220 280 320 400 32 1099
dis camurluk panel 0,78 1 10,8 220 280 340 420 30 1024
Kayar kapi dis panel | 0,74 4 10,5 260 320 360 440 30 1065
Mot.Kaputu Dis
Panel 3 1 9,5 360 320 360 440 30 950
Mot.Kaputu Dis
Panel 0,69 4 10,2 260 320 360 440 30 968
Mot.Kaputu Dis
Panel 0,82 5 10,7 180 230 300 350 34 1108
Mot.Kaputu Dis
Panel 0,83 5 10,7 180 230 300 350 34 1112
Orta tavan paneli 0,82 2 11,2 140 175 270 330 40 1163
Orta tavan paneli 0,81 6 11,2 120 160 270 330 42 1203
6n kapi dis panel 0,74 3 10,8 220 280 320 400 32 1114
On Kapi i¢ Panel 1,24 3 11,9 120 170 270 330 40 1145
On Kapi i¢ Panel 0,77 5 11,4 120 170 270 330 42 1187
On Kapi i¢ Panel 0,76 5 10,7 120 170 270 330 42 1205
On Kapi i¢ Panel 0,76 6 10,7 120 170 270 330 42 1207
On taban panel 0,82 3 9,6 220 280 320 400 32 1102
On tavan panel 0,82 5 11,9 140 175 270 330 40 1167
Sol On Yan Dis
Panel 0,74 1 10,3 220 280 340 420 30 999
Sol On Yan Dis
Panel 0,92 4 10,5 220 280 340 420 30 1005
Sol On Yan Dis
Panel 0,92 4 10,7 220 280 340 420 30 1008
Taban Panel 0,81 2 9,9 220 280 320 400 32 1090
Taban Panel 0,82 1 10,1 220 280 320 400 32 1095
Taban Panel 0,81 3 10,7 220 280 320 400 32 1096
Taban Panel 0,82 3 10,1 220 280 320 400 32 1099
Taban Panel 0,83 2 11,1 220 280 320 400 32 1100
Taban Panel 0,82 2 11,1 220 280 320 400 32 1100
Tailgate i¢ Panel 0,83 6 11,9 120 160 270 330 42 1222
Tailgate i¢ Panel 0,84 5 11,3 140 175 270 330 42 1234
Tailgate i¢ Panel 0,84 6 12 140 175 270 330 42 1245
Yan Dig Panel 0,94 4 12,1 220 280 340 420 30 1066
Yan Dis Panel 0,83 6 11 120 160 270 330 42 1168
Yan Dig Panel 0,82 3 10,9 120 160 270 330 42 1189
Yan Dig Panel 0,81 6 10,4 120 160 270 330 42 1195
Yan Dig Panel 0,81 5 10,4 120 160 270 330 42 1210
Yan Dig Panel 0,81 5 10,7 120 160 270 330 42 1222
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5.3 Hesaplama, Analiz ve Yorumlar

5.3.1 Pareto Analizi Uygulamasi

Tablo 5.2 ‘deki verilere bakilacak olunursa yiizeysel olarak portakallanma, ¢izik vs.

problemler oldugu gozlemlenmistir. Ancak, hangi tip problemlerin Oncelikli oldugu

bilinmemektedir. Bunun tespit edilebilmesi amaciyla bir dizi pareto analizleri SPSS programi

yardimiyla yapilmistir.

GORULEN SORUNLAR SAYISI | KUM. TOPLAM | YUZDE | KUM. YUZDE
RULODAN KAYNAKLANAN | 1593 1593 28.92 28.92
ASIRI PORTAKALLANMA 1497 3090 27.18 56.1
DERIN VURUK 322 3412 5.84 61.94
MALZEME HATASI DAMAR | 288 3700 5.22 67.16
ASIRI GALVANIZ... 284 3984 5.15 72.31
YIRTIK, KATLAMADAN... 270 4254 4.90 77.21
ACIMDAN KAYNAKLANAN.. | 240 4494 435 81.56
YUZEYDE LEKELER 240 4734 435 85.91
MLZ. YUZEYINDE CiziK 209 4943 3.79 89.7
SAC KALINLIGI FARKI 128 5071 2.32 92.02
MLZ.YUZEYINDE LEKE 107 5178 1.94 93.96
MLZ. CiziK 105 5283 1.90 95.86
SACDA DAMAR 86 5369 1.56 97.42
ESKi EBATLI SAC 77 5446 1.39 98.81
MLZ.CiZiK VAR 41 5487 0.74 99.55
SAC YUZEYI iZLER 20 5507 0.36 99.91
TOPLAM 5507 100

Tablo 5.4: Pareto Diyagrami Icin Olusturulan Veri Cizelgesi
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Sekil 5.1: Kusurun Cinsinin Adedine Gore Pareto Diyagrami

Sekil 5.1 deki pareto analiz diyagramina bakilacak olursa karmasik ve pek de anlasilir ve
yararli gbziilkmeyen bir resim vardir. Zaten yapilan analizlerde en dogru sonug kisa siirede ve
ilk seferde bulunamaz; bu durum isin dogasinda vardir. Sonug itibariyle veriler eldedir, ve

verilerin degisik formatlara sokulmasiyla daha faydali analizler yapmak miimkiindiir.

Dolayisiyla eldeki karmasik verilerin siniflandirilmasi yoluna gidilimis ve Tablo 5.2’°deki

kusurun grubu olusturularak, daha anlamli pareto diyagramlari olusturmak amaglanmistir.
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Sekil 5.2: Kusurun Grubunun Adedine Goére Pareto Diyagrami

Sekil 5.2°deki pareto diyagrami, ¢ok acik bir sekilde goriilmektedir ki, sekil 5.1°deki ¢cok daha
anlagilir bir resimdir. Bu sekle gore imalat¢i firmalardan alinan hammadedeki birincil
problemler damar ve portakallanma problemleridir. Bu durum imalat¢i1 firmalara iletilerek,
ozellikle bu kusurlarin olusmasinda etkili olan haddelenme sicakligina dikkat edilmesi geregi

uyarist yapilmalidir.

Ancak sekil 5.2 ‘deki diyagramin da gelistirilmesi muhtemeldir. Olusan kusurlardan dolay1
hesaplanan maliyetler para birimi cinsinden tablo 5.3’de verilmisti. Rahatlikla kabul
edilebilecegi iizere tiim firmalar icin oncelikli hesaplama yontemi parasal olandir. Dolayisiyla

kusurlardan dolay1r meydana gelen en maliyetli olanlar1 secilebilir.
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Sekil 5.3: Kusurun Grubunun Fiyatina Gore Pareto Diyagrami

Sekil 5.3’de kusurlardan dolayr olusan maliyetlere gore Oncelikli problemler belirlenmeye
calisitlmistir. Sekil 5.2’ye gore damar ve portakallanma Oncelikli problemler olarak ele
alinmisti. Ancak sekil 5.3’e gore aslinda damar problemi c¢oziilmesi gereken birinci

problemdir ve en yakinindaki portakallanma problemine %100 fark atmistir.

Bunun yani sira sekil 5.2°de pek de goze carpmayan pot problemi, sekil 5.3’de iiciincii siray1

alarak dikkate deger bir konuma gelmistir.

Sonug olarak verilerin dogru analiz edilmesi ve cesitli siniflandirmalar neticesinde analizlerin
gelistirilmesi miimkiindiir. Bu durum analizi yapan kisinin bilgi ve tecriibesine gore

degismektedir.
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5.3.2 Frekans Tablosu ve Histogram Olusturma

Tablo 5.3’de niceliksel olarak Olciilmiis olan cesitli veriler yer almaktadir. Bu verilerden
cekme ve akma miktar1 gibi veriler belli degerler lizerinde yogunlagmis olan ve farkliliklarin
az oldugu ortalama degerlerdir. Ancak kalinlik ve sicaklik gibi farkliliklarin olustugu
degerlerde ol¢iilen datalar belli degerler {izerinde yogunlasarak tepe olusturabilmekte ve

histogramlarin olugmasina imkan vermektedir.

Statistics
Tablo 5.5: Kalinlik ve Sicaklik icin Betimleyici Sonuglar

KALINLIK(cm) HADDE SICAKLIGI(C)
Gozlem Sayisi 39 39
Ortalama ,8136 1114,9487
Ortanca ,8200 1100,0000
Mod ,82 1099,00
Standart Sapma ,L15505 77,78579
Varyans ,02404 6050,62888
Toplam 31,73 43483,00

Tablo 5.4’e gore Kalinlik ve Hadde Sicakligr i¢in dlgiilen Ortalama, Ortanca ve Mod degerleri

birbirine yakin degerlerdir. Bu duruma gore kalinlik ve sicaklik normal dagilima sahip egriler

olusturmaktadir.
FREKANS 20
10
KALINLIK
(CM) & ot i q
e} (e e} (@] — —

Sekil 5.4: Kalinlik Degerlerine Gore Olusturulmus Histogram
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Sekil 5.4 deki histogram yardimiyla imalat¢i firmalardan alinmis olan celik hammaddelerinin
kalinlik karakteristiklerini tahmin etmek kolay olmaktadir. Bu durumda ortalama 0,81 mm
civari bir kalmlkla calisiimaktadir. Istenilen ortalama civarinda hammadde iiretimini

saglamak i¢in imalat¢1 firmalara gerekli uyar1 ve talimatlar verilebilir.
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Sekil 5.5: Hadde Sicakligi Degerlerine Gore Olusturulmus Histogram

Sekil 5.5 deki histogram yardimiyla imalat¢i firmalardan alinmis olan c¢elik hammaddelerinin
hangi haddeleme sicakliginda iiretildiklerini tahmin etmek kolay olmaktadir. Bu durumda
ortalama 11115 derece santigrat civari bir sicaklikla calisilmaktadir. Istenilen ortalama
civarinda hammadde iiretimini saglamak i¢in imalat¢i firmalara gerekli uyar1 ve talimatlar
verilebilir. Mesela portakallanma problemi 1100 derece santigratin altinda yapilan
haddelemelerde olugmaktadir (Borgelik, 2007). Dolayisiyla ortalamanin 1100 ‘iin en az ii¢
standart sapma kadar iistine cekilmesi istenebilir. Ornek icin bunun saglanmasi ya

ortalamanin arttirilmasi ya da standart sapmanin diisiiriilmesi ile miimkiin olacaktir.
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5.3.3 Regresyon Analizi Uygulamasi

Tablo 5.2°deki degerler yardimiyla cesitli degerler arasinda matematiksel ifadeler tahmin
etmek olasidir. Ozellikle bir iiretim girdi de@eri olan haddeleme sicakligi celigin cesitli

karakteristikleri iizerine dogrudan etkisi olan bir veridir (Borgelik, 2007).

Tablo 5.6: Haddeleme Sicakligina Gore Cesitli Degerler icin Regresyon Sonuglari

| Faktor | Haddeleme Sicakligi (C) |
Bagimh Degisken | Metod | Rsq s.d. F Sigf b0 b1
UZAMA LIN 0,844 37 199,76 |0 -32,297 10,0607
KALINLIK LIN 0,017 37 0,63 0,434 0,527 0,0003
CUPTEST LIN 0,277 37 14,2 0,001 5,8428 |0,0044
AKMAMIN LIN 0,79 37 139,02 |0 901,786 |-0,6409
AKMAMAX LIN 0,793 37 142,11 0 985,792 |-0,6717
CEKMEMIN LIN 0,881 37 272,87 |0 729,806 [-0,3802
CEKMEMAX LIN 0,495 37 36,28 0 836,052 |-0,4162

Tablo 5.6’deki regresyon analizi sonuglarina gore sadece kalinlik i¢in Sigf. degeri 0,434 >
0,05 > 0,01 oldugundan hem %S5, hem de %1 6nem seviyesine gore tahmin edilen dogrusal
denklem anlamsizdir. Bir baska ifadeyle haddeleme sicakliginin kalinlik iizerine bir etkisi

bulunmamaktadir.

Ancak diger tiim degerler i¢in %1 6nem seviyesinde anlamli dogrusal denklemler tahmin
edilmistir. Rsq. degerleri incelenecek olunursa % 80’e yakin haddeleme sicakligi ile

aciklanabilen uzaman, akmamin, akmamax, ¢cekmemin degerleri bulunmaktadir.

Elde edilen denklemlerin gorsel karsilastirmasi icin asagidaki sekiller yine SPSS yardimiyla

olusturulmustur.
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Sekil 5.6: Hadde Sicakligina Goére Uzama Oran1 Degisimi

Sekil 5.6 incelenecek olursa haddeleme sicakligina gore uzama orani arasinda kuvvetli
bir iliski oldugu gozlemlenmektedir. Otomotiv iiretiminde uzama oraninin
yiiksekliginin sekillendirme oranina olan pozitif etkisi bu iligkiyi ayr1 bir 6nemli yere
tasimaktadir. Dolayisiyla 1200 derece santigratin iizerinde iiretimi yapilan celiklerin

alim1 onceliklendirilmelidir.
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Sekil 5.6: Hadde Sicakligina Gore Kalinlik Degisimi

Sekil 5.7 ‘de zaten Tablo 5.6 deki sonuclarla uyusan bir resim bulunmaktadir. Yani hadde
sicakligr ile kalinlik arasinda herhangi bir iligki bulunmamaktadir.

CUP Testi
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12,0 x

11,5
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Sekil 5.7: Hadde Sicakligina Gore CUP Testi Degisimi
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Sekil 5.8 deki dagilima gore hadde sicakligina gore CUP testi degerleri artmaktadir. Ancak,
bu iliski o kadar da kuvvetli bir iliski degildir.

Minimum Akma Degeri
400

300 +

2001

1004

X Gbzenen

0 _ _ _ B Linear
900 1000 1100 1200 1300

Hadde Sicakligi (C)

Sekil 5.8: Hadde Sicakligina Gore Min. Akma Degeri Degisimi

Sekil 5.9’daki sonuglara gore yine Tablo 5.6’deki sonuclarla paralel olarak hadde sicaklig ile
minimum akma degeri arasinda negatif kuvvetli bir iliski tespit edilmistir. Otomotiv

sektoriindeki istenilen celik degerleri i¢in faydali bir bilgi olusturulmustur.
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Sekil 5.9: Hadde Sicakligina Gore Max. Akma Degeri Degisimi

Sekil 5.10’daki sonuglara gore yine Tablo 5.6’deki sonuclarla paralel olarak hadde sicaklig
ile maksimum akma degeri arasinda negatif kuvvetli bir iligki tespit edilmistir. Otomotiv

sektoriindeki istenilen celik degerleri i¢in faydali bir bilgi olusturulmustur.
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380

3601

340+

3201

300+

280+

2604 X Gozenen

240 _ ] i} B Linear
900 1000 1100 1200 1300

Hadde Sicaklig (C)

Sekil 5.10: Hadde Sicakligina Gére Min. Cekme Degeri Degisimi

Sekil 5.11°deki sonuglara gore yine Tablo 5.6’daki sonuclarla paralel olarak hadde sicaklig
ile minimum c¢ekme degeri arasinda negatif kuvvetli bir iliski tespit edilmistir. Otomotiv

sektoriindeki istenilen celik degerleri i¢in faydali bir bilgi olusturulmustur.
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Maksimum Cekme Degeri

500
400+
300+
x X Gozenen
200 i} _ _ 0 Linear
900 1000 1100 1200 1300

Hadde Sicakligi  (C)

Sekil 5.11: Hadde Sicakligina Gore Maksimum Cekme Degeri Degisimi

Sekil 5.12’deki sonuglara gore yine Tablo 5.6’daki sonuclarla paralel olarak hadde sicaklig
ile maksimum c¢ekme degeri arasinda negatif kuvvetli bir iligki tespit edilmistir. Otomotiv

sektoriindeki istenilen celik degerleri i¢in faydal bir bilgi olusturulmustur.

Tiim elde edilen sonuglar hakkinda analiz ve yorumlar1 ¢ogaltmak miimkiindiir. Ancak,
uygulamanin nasil oldugunun gosterilmesi acisindan yeterlidir. Regresyon analizinin yani sira
varyans analizi de faktorlerin tespit edilmesi agisindan etkili ¢oziimler sunmaktadir. Bir

sonraki konu basliginda buna deginilmistir.

5.3.4 Varyans Analizi Uygulamasi

Ozellikle uzama oran1 gibi otomotiv sektorii acisinda kritik verilerin haddeleme sicakligina
yiksek oranda bagli bulunmasi imalatgr firmalarin hangi sicakliklarda calistiklarinin
degerlendirilmesi acisindan 6nem kazanmistir. Haddeleme sicakliginin yiizeysel kusurlar olan

portakallanma iizerine de dogrudan etkileri bilinmektedir.

Dolayisiyla haddeleme sicakligi faktorii altinda imalat¢i firmalar (isimleri gizli tutulmus,

kodlama yapilmistir) varyans analizine sokularak cesitli gruplandirmalar elde edilmistir.

46



Tablo 5.7: Hadde Sicaklig1 (C) Bakimindan Betimleyici Istatistikler

Imalatc1 | Gozlem Ortalama Standart|Standart Ortalama icin %95 Minimum Maximum
Firma | Sayisi Sapma | Hata | Giiven Araliklari
Alt Sinir |Ust Sinir
Thys. 5 1018,600 (52,43377|23,44909|953,4949|1083,705| 950,00 | 1095,00
Brclk. 7 1095,857133,1734312,53838|1065,176|1126,537| 1062,00 | 1163,00
Ergl. 8 1115,250(35,43102|12,52676|1085,628|1144,871| 1078,00 | 1189,00
Posc. 5 1022,400 (42,38278|18,95416/969,77481075,025| 968,00 | 1066,00
Swrk. 8 1180,625(48,14839/17,02303|1140,371{1220,878| 1108,00 | 1234,00
Vost. 6 1206,666 |25,88178|10,56619{1179,505|1233,827| 1168,00 | 1245,00
Total 39 1114,948|77,78579(12,45569|1089,733|1140,164| 950,00 | 1245,00

Tablo 5.7’ya gore Imalatci firmalar icin ortalama calisma sicakliklart ve % 95 giiven
araliklarinda minimum ve maksimum tahmini c¢alisma sicakliklari tespit edilmistir. Bu
tespitlere gore ornegin minimum c¢alisma sicakligr 1100 C*nin altinda olan sirketlerle aligveris

kesilebilir; ve ya gerekli uyarilar yapilabilir.

Tablo 5.8: Hadde Sicakligina Gore Sirketler icin ANOVA Testi Sonuglari

Kareler Toplami sd Kare Ortalamasi F Sig.
Gruplar Arasi| 176773,932 5 35354,786 21,951 ,000
Grup lgi 53149,965 33 1610,605
Toplam 229923,897 38

Tablo 5.8 ‘ye gore Haddeleme Sicakliklar1 bakimindan en az iki sirket arasinda %1 Onem
seviyesinde anlamli fark bulunmaktadir. Ciinkii sigf. degeri 0,000 ile 0,01’in ¢ok altinda ve F
degeri de 21,951 ile 2’nin ¢ok iistiindedir. Toplam serbestlik derecesi de 38 ile yeterli

seviyededir.

Tablo 5.9: Hadde Sicakligina Gore Sirketler Arasindaki Duncan Gruplandirmasi

N

Sirket Adi 1
Thys. 1018,6000
Posc. 1022,4000
Brclk.
Ergl.
Swrk. 1180,6250
Vost. 1206,6667

SPSS programi yardimiyla olusturulmus olan Tablo 5.9’daki Duncan gruplandirmasina gore

1095,8571
1115,2500

|00 (oo

Swrk. ve Vost. Firmalarin1 yaklagik 1200 santigrat derece civarinda ¢alismakta ve anlamli
olarak diger firmalardan farkli grupta yer almaktadirlar. Buna gore alimlarda bu iki firma

onceliklendirilebilir.
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6. SONUC VE ONERILER

Isletme yonetiminin temel amaci, isletme olanaklarindan en iyi bicimde yararlanarak
maliyetleri en aza indirmek ve miisterisinin siirekli tatmini icin kaliteli mal ve hizmeti
tiretmektir. Bu amacin saglanabilmesi, ancak kalite politika ve uygulamalarinin dogru ve

tutarlt uygulanmasi ile miimkiin olacaktir.

Kalite; kaynaklarin verimli kullanimini saglayan, iiriin ve hizmetlere kullanim uygunlugunu
kazandiran, miisteri gereksinimlerine uygun iiretim ve hizmet anlayisim1i egemen kilan ve
boylece isletmelerin kamusal sorumluluklarini da olumlu olarak gerceklestirmelerine olanak
saglayan bir performans boyutudur. Kalite bu anlayis cercevesinde gerceklestirildiginde,
isletme performansina elbette biiyiik katki saglayacaktir. Bu katkilarin 6l¢iilmesi ve bu alanda
saglanan gelismelerin bilinmesi gerekmektedir. Artik kaliteyi isletme performansinin bir

boyutu olarak degerlendirmek zorunluluk haline gelmistir.

Kalite yoOnetimi uygulamalart gerek i¢ ve gerekse dis pazarlarda rekabet giiciiniin
artirllmasinda bir isletme faaliyeti olarak ve ayni zamanda kisa donemde bazi isletme
sorunlarina ¢oziim getirmekle birlikte, uzun donemde isletmelerin varliklarini ve gelisimlerini

stirekli kilmak ac¢isindan biiyiik 6nem tasimaktadir.

Kalite yonetimi uygulamalart bir isletmede c¢alisanlar tarafindan zorunluluk oldugu icin
uygulandiginda ancak kisa bir siire i¢in fayda saglayacaktir. Bu nedenle kalite anlayisi kisa

donem icin kiralanmak yerine sahiplenilmelidir. "Insanlar kiraladiklar arabay1 yikamazlar."

Kalitenin yiikseltilmesinde ve devamliliginda problemlerin belirlenebilmesi baglica hedeftir.
Bunun ic¢in cesitli teknikler kullanilmaktadir. Hangi teknik kullanilirsa kullanilsin, istatistigin
kullamlmadig1 Slciimler basarisiz olacaktir. Istatistik giiniimiizde 6lcmek ve analiz yapmak

icin baglica ara¢ olmustur.

Cesitli zorluklar ve maliyetler altinda elde edilmis olan ¢ok sayida veri uygun ve etkili
analizler yapilamadig1 i¢in heba olma tehlikesi ile kars1 karsiyadir. Toplanmis olan verilerden
dogrudan analiz yapmak biiylik olasilikla en iyi sonucu vermeyecektir. Pareto analizi
uygulamasindaki 6rnek bu durumu kisaca 6zetlemektedir. Bir baska ifadeyle toplanmis veriler

yapilacak analize gore islenmelidir.

Ayrica hangi veriler arasinda giiclii iliski oldugunu tespit etmek, sonraki uygulamalarda pratik
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bilgi agisindan etkili coziimler elde edilmektedir. Regresyon ve Varyans analizleri
uygulamalarindaki “haddeleme sicakligi” nin faktor olarak secilmesi pratik ve etkili bir

¢Oziim sunmasi acisindan uygun bir tespit olmustur.

Benim yaptigim calismada ise firmaya ait verileri pareto diyagrami kullanarak
degerlendirdigimde karsilasilan sorunlarin % 56 gibi biiyiikk boliimiiniin “rulo kaynakli
damarlardan ve asir1 portakallanma, pot olusumundan” kaynaklandigini tespit ettim. Firma
yetkilileri tarafindan yapilacak yeniden degerlendirmede bu iki biiyilk soruna c¢oziim
bulundugu taktirde firmanin verimliliginin artacagini ve sorunla karsilasma olasiliklarinin

azalacagin degerlendiriyorum.

Regresyon analizinde ise haddeleme sicakliginin; uzamaya olan etkisinin kalinlifa olan
etkisinden oldukc¢a fazla oldugunu tespit ettim. Haddeleme sicakligi arttik¢ca uzama oraninin
da oldukca arttig1 buna nazaran kalinliga fazla bir etkisi olmadig1 dagilma diyagramlarn ile
gosterilmistir. Firmanin uzama oranindan dogacak sorunlarin sayisini azaltmak maksadiyla

haddeleme sicaklig1 degerlerini kontrol altinda tutmasi degerlendirilmektedir.

Yaptigim varyans analizinde ise imalat¢t firmalarin calisma sicakliklari gruplandirilmagtir.
Gruplarin % 95 giiven araliklarinda minimum ve maksimum c¢alisma sicakliklari tespit
edilmistir. Bu tespite dayanarak 1100 C’nin altinda ¢alisma sicaklifina sahip iiriin iireten

firmalar ile alim yeniden degerlendirilebilir.

Sonug olarak toplanan verileri un, seker ve yaga benzetecek olursak, istatistik kullanilarak
elde edilmis sonuclar bu veriler yardimiyla yapilan pasta olarak goriilebilir. Eger istatistik
kullanilmazsa un, seker ve yag cok lezzetsiz yenmeyen bir yemek olarak karsimiza ¢ikarken,
bunlarin kullanimiyla yapilan pasta, tarife (uygulanan yonteme) ve as¢iya (uygulayan kisiye)

gore farkli tatlarda olacaktir.
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