Kalite Kontrol

bilimselkonular tarafindan yazildi.
Sali, 21 Ekim 2008 22:41 -

=)
iyyj
I11-2.1. Kalite Kontrol Kavraminin Tanimi

Kalite kontroll tUketici intiyacinin en ekonomik bigcimde karsilanmasi i¢in , mamul
kalitesinin surekliligini ve gelistiriimesini saglamak amaci ile yapilan muayene ve analiz
sistemidir. [16]

Daha genis bir anlatimla kalite kontrold , isletmenin kalite hedeflerine erismesi igin
yurGtiimesi gereken fonksiyonlarin ve faaliyetlerin timadar.

@  Kalite gereklerini yerine getirmek igin kullanilan uygulama teknikleri ve faaliyetleridir.

@  Ekonomik etkinligin saglanabilmesi igin kalite halkasinin gesitli asamalarindaki sistemlerin
(proseslerin) gbzlenebilmesi ve yetersiz performansa yol acan sebeplerin ortadan
kaldirabilmesini amaclayan islemleri ve uygulama tekniklerini kapsar. [17]

Uretilen Griiniin &zellikleri onu (ireten sistemin (Prosesin) bir fonksiyonudur; baska bir ifadeyle ,
sistemle Urln arasinda bir "sebep- sonug " iligkisi vardir. Eger tim sistem degiskenleri (ve
sistem girdileri) kontrol altina alinabilirse , Grinin ézellikleri de kontrol altina alinmis olur.

Modern Proses (slre¢) Kontrol kavramlari ve yontemleri ilk olarak 1920 'li yillarda Dr. Walter
A. Shewhart tarafindan ortaya cikariimig ve gelistirilmistir. Onun 1931 yilinda yayinladigi
"Economic Control of the manufactured product " (imal Edilen Uriin Kalitesinin Ekonomik
KontrolU ) adli eser bu konuda saglam temeller atmig ve etkin ydntemler ortaya koymustur ki,
gunimazde de gecerliligini aynen korumaktadir.

Shewhart'in gelistirdigi teknik, istatistik bilimine dayali idi ve sistemi kontrol altinda
tutmaya yonelikti. Yani sistem degiskenlerini belli sinirlar icinde tutmaya ydnelikti.

Urliniin istenen kalite dzelliklerine sahip olmasi (yani aranan dzelligin belirlenen tolerans
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sinirlari iginde kalmasi) gerekiyordu. BOylece Uriin spesifikasyon limitlerinden , sistem
spesifikasyon limitlerine gecilmis oldu. Bu yeni durum i¢in temel sorun , sireci bu spesifikasyon
limitleri iginde tutmak " kontrol etmek " sekline donustu.

Shewhart'in dnemli buluglarindan biri de sistemdeki degiskenligi bilimsel olarak
tanimlayabilmesidir. Her sistemin bir dogal degiskenligi bir de kontrol edilen degiskenligi
oldugunu distinmus ve bu iki degiskenligin 6zelliklerini aragtirmigtir. Shewhart'in adini
tasiyan "kontrol cizgileri "(Shewhart control charts) istatistiksel Proses (siireg) kontrolii (IPK)
temel araglandir. 17*

ooooooooooa M-2.2. Standartlarin Saptanmasi

isletmenin temel politikalari , planlama asamasinda tiiketici istekleri ve teknolojik
imkanlar g6z 6nine alinarak mamul kalitesini ilgilendiren maliyet, glvenirlilik ve performans
standartlari belirlenir.

goooooooooo 1-2.3. Uygunluk Saglanmasi

Uretilen mamuliin kalite 6zelliklerinin daha énceden saptanan standartlara
uygunlugunun saglanmasini kapsar.

0ooooooooon i-2.4. Duzeltici Karar Alinmasi

Standartlardan tolerans limitleri Gstiinde sapmalar meydana geldiginde gerekli dizeltici
karalarin alinmasiyla ilgilidir.

[1I-2.5. Gelistirme Calismalari

Kalite ile ilgili maliyet, givenirlilik ve performans standartlarinin gelistiriimesi, yeni
yéntem ve teknolojik imkanlarin arastiriimasini amag edinir.

Kalite kontroll , tek basina ne hatal Grtnlerin tespiti , ne laboratuar testi, ne de
muayene vb. gibi herhangi bir teknik yontemdir. Kalite kontrolU , siralanan ve siralanmayan
benzeri tim iglemleri kapsayan , isletmenin hemen tim departmanlarini degisen derecelerde
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ilgilendiren bir sistemdir. 17**

111-2.6. istatistiksel Kalite Kontrol

En az maliyetle , zamaninda ve dogru veri lretmektir. istatistiksel terminolojide Kalite
Kontrol; tekniklerinin uygun kullanimi , 6rneklem digi hata byUklUklerinin kontroline yardimci
olmakiir.

statistiksel kalite kontrol metotlari ikiye ayrilir: 1- Stire¢ Kontrolii , 2- Uriin Kontrol{

@  Sireg Kontrolu: Sireg kalitesini 6lgmek amaciyla yapilir. Stirecin kontrol disina ¢iktig
belirlenirse , streci dizeltmek i¢in bazi karar kriterleri belirlenir. Stre¢ kontroll genellikle
makine mamulQ drinlerde kullanilir. Shewhart Kontrol grafikleri kullanimi sirecin kalite kontrol
kullaniminda &nemli bir aractir. 18

Shewhart; cok sayida gbzleme ve istatistiksel analize dayali olarak elde ettigi sonuclara gore
bir strecin dogal degiskenligini hesaplamig ve bu degiskenligin .
3 standart sapma sinirlarina "Kontrol Limitleri " adini vermigti.
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