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sonuglari karsilastirilip sunulmustur.

Uygulama oncesi ve sonrasindaki verilerin karsilastirilmasi sonucu Toplam Kalite

Y6netiminin isletmenin uygulanabilen her kademesinde etkisinin olumlu oldugunu goériilmiistiir.
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GIRIS

Gilintimiizde genel ekonomik veriler ve toplum nezdinde basarili kabul edilen
isletmeleri inceledigimizde sahip oldugu bu sermaye ile Toplam Kalite YoOnetimini
ve onun ilkelerini benimsemis isletmeler oldugu ortaya ¢ikiyor. Toplam Kalite
Yonetimi, anlik diisiince veya isletmeyi boliimlendirerek degil bir biitiin olarak

isletmeyi ele alip iyilestirme ve gelistirmeyi hedeflemektedir.

Her gegen giin genisleyen cephesiyle rekabet isletmelerin biiyiimesini hatta
ayakta kalabilmesini daha da zorlastirmaktadir. Bu agir sartlara bircok alanda maruz
kalan sektdrlerden biri de Mobilya Isletmeleri.Mobilya  Isletmelerinde  {iretim,
yonetim, pazarlama ve finansman bdliimiinde, personel, kullanilan malzeme ve
makinelerden kaynaklanan bazi sorunlar olusmaktadir. Tiim bu sebeplerle hatalarin

maliyeti isletmelerin rekabet giiciine zarar verebilecek boyutlara ulasmaktadir.

Bircok isletme hata olustuktan sonra ¢oziim arama g¢abasi gostermekte ve
sorunu anlik olarak bolgesel bir yaklasimla ¢6zme yoluna gidilmektedir. Siireklilik
arz etmeyen bu yaklasimlar benzer hatalarin tekrarlanmasi ile sonuglanmaktadir.
Sorunu biitiiniiyle ortadan kaldirmak ve iyilestirmeyi saglamak ve hatalarin

olusumunu 6nlemek i¢in sistemli bir yaklasim olmalidir.

Bu calisma ile Kalite Giivence Sistemine sahip olmayan, Uyku Sistemleri
iireten ve pazarlayan bir isletmede, TSE, ISO 9001:2015 Kalite Y&netim Sistemleri
ve Toplam Kalite Yonetimi araciligi ile hatalarin 6nlenecegi, verimliligin artirilacagi
ve Toplam Kalite Yonetiminin iiretimden yonetime, finanstan pazarlama birimine

kadar, benimsenecegi ongoriisii ile bir uygulama baglatilmistir.

Bu uygulama i¢in Konya Organize Sanayi Bolgesinde 5000 m?’lik alanda
Uyku Sistemleri iireten Hammak Uyku Sistemleri secilmistir. Ocak 2013 itibariyle
inceleme baglamis ve isletmede ortaya ¢ikan hatalar tespit edilmistir. Hatalar
siniflandirilmis ve isletmenin Toplam Kalite Yonetimi Sistemine sahip olmadig1 i¢in
hatalara maruz kaldigi &ngériilerek TSE ve ISO 9001:2000 sistemlerinden de
yararlanilarak Toplam Kalite unsurlar1 sitemli bir sekilde isletmeye uyarlanmaya
calisilmigtir. Bu calismalarin verimlilige katkist ve sonuglarinin belirlenmesi

aragtirmanin amacini olusturmaktadir.



BIiRINCi BOLUM
KALITE VE KALITE KONTROL KAVRAMI
1.1. Kalite Kavrami

Kalite kavrami kullanildigi yere goére ve kitleye gore farkli anlamlar
igererebilir. Kimine gore “saglam” Kimine gore “herkesin sahip olamadigi” kimine
gore “standartlarin istiinde olan” kimine gore “pahali”, tercih avantajina sahip
oldugumuz her tiirli hizmet ve emtia da tercihimizi ulasilabilirlik Ol¢iisiinde

belirleyen bir kavramdir.

Giliniimiizde “kalite” bireysel ve kurumsal basarinin anahtari olan temel bir
kavram olarak kullanilmaktadir. Bu anlayis, rastlanti sonucu ortaya ¢ikmis, gelip
gegcici bir moda ya da akim degildir. Hizla gelisen ve degisen teknoloji; toplumsal,
ekonomik ve yonetsel degerler, kiiresellesme ve zorlu rekabet kosullarinda kalite

kavrami giderek yasamsal bir anlam ve deger kazanmustir (Seyran, 2002:11).

Kalite kavraminin temelinde “insan” vardir. Ona verilen deger, beslenen
giiven, gereksinimlerinin karsilanmasi, kendini en iist diizeyde gergeklestirmesi ve
mutlulugu; kisacas1 ‘“kalite insan1” olmasi, kalite felsefesinin temel hedefini
olusturur. Insanin ve kurumlarin kaliteyi yasamlarma katmasi ve bunu bilingle
gelistirerek stirdiirebilmesi i¢in kaliteyi tam olarak istemesi ve Oziimsemesi; kalite
yolculuguna o6zenle hazirlanmasi, yolculuk siiresince sistematik ¢aba harcamasi,

degismesi ve gelismesi gerekmektedir (Seyran, 2002:11).

Kalite esas olarak iscilerin yaptiklar1 degil, {ist diizey yonetimin yaptiklar1 ve
kararlarinin bir sonucudur. Bir isin nasil yapilacagini belirleyen galisma sistemidir.
Ve sadece yoneticiler o sistemi meydana getirebilir. Sadece yoneticiler kaynaklarin
kullanimi, iscilerin egitimi, iscilerin kullandiklar1 ekipman ve aletlerin seg¢imi,
kaliteye ulagmak icin gerekli tesis ve ortami olusturmak gibi imkanlara sahiptirler.
Sadece list kademe yoneticiler, firmanin yer alacagi pazarlara ve satilacak iiriin veya

hizmetlere karar verebilirler (Walton, 1998, 67).



Rekabet ¢emberindeki ekonomik yasamda isletmeler, iirin ve hizmetlerin
kalitesini siirekli olarak gelistirmek zorundadir. Kaliteli emegin ortaya koyacagi
sonuclar; gorevi en iyi sekilde yapmanin mutlulugu, gurur ile gelen miithis haz,

islerin tek seferde dogru ve eksiksiz olarak yapilmasiyla artirilan zaman sayilabilir.

Kalite sorunlar olusmadan ¢6ziimlerini olusturur, iiriin ve hizmetlere tasarim
yoluyla tstiinliik ve rekabet giicii sunar, degisimi goze alir ve islerin zamaninda ve
dogru olarak yapilmasini hedefler. Ciinkii uzun doénemde yapilan dogru bir isin

maliyeti kisa zamanda yapilan bir¢ok hatadan daha diistiktiir.

Bir driiniin kalitesini yalnizca onun Ozellikleri degil, fakat ayni zamanda
tiikketicilerin ihtiyaglarinida belirlemektedir. Aym 6zelliklere sahip bir {iriin iki farkl
tilketici goziinde farkli kalite degerlerine sahip olabilir. Bunun nedeni ihtiyaglarin
cesitli kiiltiirel, maddi ve toplumsal 6zelliklerden dolay:1 insandan insana farklilik

gostermesidir (Diken,2009,17).

Her zaman daha i1yisi vardir ve olacaktir. Bilgi kaynaklar, c¢esitlilik,
zenginlik, veriye ve hizmete ulagsma kolaylig1 gibi daha bir¢ok hususta kendimizden
onceki uygarliklardan ¢ok daha ileri bir noktadayiz, ama siiphesiz kendimizden
sonraki gelecek olan uygarliklarin arkasindayiz. Bizim kalite 6zelliklerine sahip bir
unsurumuz belki ¢ok kisa bir donem sonra bu vasfim1 kendinden daha kaliteli bir

unsurla yetersiz kilacaktir.
1.2. Kalitenin Tarihgesi

Kalite ile ilgili rastlanan ilk bulgular M.O. 2150 yilina kadar uzanmaktadur.
Hammurabi Kanunlarinin 229. maddesinde kalitenin 6nemini vurgulayan su uyarici
ifadeye dikkat cekilmistir: “Eger bir insaat ustasi bir ev yapar ve ev yeterince saglam
olmayip sahibinin iistiine ¢okerek Oliimiine sebep olursa, o insaat ustasinin basi
ucurulur”. Ifadeden de anlasilacag iizere kalite ile ilgili calismalar, en ilkel bigimi ile
de olsa, o yillarda baslamis, gliniimiize kadar geliserek devam etmistir ve artan

ihtiyaglar ve olanaklar dogrultusunda gelismeye devam etmektedir.



20. yiizyilda kalite giivencesi konusunda karsimiza ¢ikan {i¢ Onemli isim
Avrupa, Amerika ve Japonya seklinde siralanabilir. Hepsininde yiizyil baslarindaki
konumlar1 farklidir. Japonyada Kalite Kontrol pek bilinmezken 19. yizyil
sonralarinda  Amerika’da ilk kalite kontrol niiveleri atilmisti. Ingiltere’de ise,
kalitenin sembolii olarak kabul edilen Rolls — Royce kurulmus ve istatistikgiler,
matematiksel istatistigi, kalite kontrol kavramina katmaya baslamiglardi (Diken
,2009,17).

Japonlar kaliteli trlinler reterek talep edinebileceklerini idrak etmis ve
dogal sartlarin da yetersizligi nedeniyle daimi olabilmek i¢in ¢abalamislardir. 1950
yilinda Japon Miihendisler Dernegi (JUSE) kurulmus ve Dr. W.E. Deming
konferanslar vermek {iizere Japonya’ya davet edilmis ve bununla birlikte kalite
hareketi baslatilmistir (Kiigtik, 2004,71).

1990’larin stratejisi; daha yaygin ve siirekli kalite giivencesi ile miisteri
tatminini saglayarak pazardan daha fazla pay alirken karliligi arttirmak, insan
kaynaginin daha fazla degerlendirilmesi ve maliyetlerin en aza indirilmesi olarak
sekillenmektedir. Tiim bu kalite hareketlerinin gerisinde fitili atesleyen giic hep
sOylendigi gibi Japonya olmayip, artan ve g¢esitlenen tiiketici istekleri olmustur. 21.
yy.” da misteri istegine gore tiretilmis, iyi, kaliteli, ¢ok ¢esitli tiriinleri global ve hizli
bir sekilde tiretmek ve teslim etmek zorunda kalacaklardir. Bu iiriinler sadece sekil
bakimindan degil, fonksiyon bakimindan da farkli olmakla kalmayip ayrica liriinle
birlikte saglanan hizmet ve iriiniin tasarimimna katkida bulunan misteriyi de
kapsayacaktir. Uretici sirketler iiretimle sinirli kalmayacak, satict aglarin,
miisterileri, mithendisleri ve diger hizmet fonksiyonlarin1 da 6ziinde birlestirecektir

(Kiiciik, 2004,71).
1.3. Kaliteyi Etkileyen Ogeler

Kalite imaj1, iyi ya da koti, hangi sekilde olursa olsun sansa birakilacak bir
sey degildir. Bu, isletmenin kaliteyi olusturma ve gelistirmeyle ilgili uygulayacag:
kuvvetli ve iyi planlanmig Kalite politikalarinin dogrudan bir sonucudur (Simsek,
2006: 7).



Kaliteyi etkileyen bazi unsurlar bulunmaktadir;
1.3.1. Para

Artan rekabet sonucu c¢ogu isletme kar oranini diisirmek zorunda
kalmaktadir. Daha iyi iiretim saglayabilmek i¢in de yeni {retim yontemleri
uygulanmakta, fakat maliyeti yiiksek olan iirlinler ortaya ¢ikmaktadir. Biitiin bu
islemlerde para odak noktasi olmaktadir. Burada fazla para harcamay: kisitlamak
adina igletme ¢alisanlar1 hurda miktar1 ve geri isleme iiriin miktarini ¢ok siki takip

etmek zorundadir.
1.3.2. Pazar

Kaliteyi etkileyen etmenlerden birisi pazarin durumudur. Pazarda, degisik
tiikketici ihtiyaclarina yanit veren ¢ok cesitli ve yeni iiriin bulunmaktadir. Bu {iriinlerin
birgogu ¢ok kisa zamanda degismekte ve gelismektedir. Rekabet¢i ortamda, tiiketici
istek ve ihtiyaglara gore tirtinler gelismektedir. Tiim bu gelismeler pazarin, degisen

¢evre sartlarina uyum saglayabilmesi i¢in daha esnek olmasini gerektirmektedir.
1.3.3. Bilgi

Sanayi devrimiyle insan giictiniin yerini makineler almis ve bu paray1 dahada
onemli bir gii¢ haline getirmistir. Fakat paranin stiinliigii bilgi ¢agina kadar devam
etmistir. Gliniimiizde en 6nemli sermaye bilgidir. Kim daha fazla bilgiye sahipse o
tercih edilmektedir. Bu sepeble isletmelerde, yonetim bilgi yontemleri, kalite bilgi
yontemleri ve insan kaynaklar1 bilgi yontemleri belirleyici ve yonlendirici

niteliktedir.
1.3.4. insangiicii

Isletmelerde bilginin énem kazanmasiyla birlikte bilgiyi kullanacak insan da
onem kazanmustir. Geleneksel yonetimin niteliksiz isgiiciinden bekledigi emirleri
sorgulamadan uygulayan, uzun ¢alisma saatlerini sorun edinmeyen, bedensel olarak
giiclii isgiicti yerine, akli ile ¢alisan, diisiinen, sorgulayip sebep sonus iliskisi

kurabilen, yeni ¢ozliimler ortaya koyabilen, egitimli ve ekip ¢alismasina uyumlu,



kendine giiveniyle sorumluluk alabilen ve en Onemlisi bilgi iireten ve bunu

cogaltabilen insanlara giinlimiizda ihtiyag¢ vardir.
1.3.5. Yonetim

Kalite hem etkileyen hemde etkilenen bir olusumdur. Calisanlarina
uyguladig1 politikalar ve isletmenin genel amaglar1 kaliteyi etkileyecektir. Toplam
Kalite Yonetim anlayisinin isletmelerde tatbikiyle, isletmedeki kalite anlayisi
tamamen farklilasacaktir. Kalitenin c¢alisanlara bir yasam bi¢imi seklinde etki

etmesiyle, isletmenin yonetim hedefleri da daha farkli olacaktir.
1.3.6. Hammadde

Kaliteyi etkileyen etmenlerden biridir malzeme. Hammaddeleri daha ucuza
almak i¢in kalitesiz tiriinle ¢alisan isletmeler, belli bir zaman sonunda tamir, yeniden
kullanma ve geri dontisiim gibi maliyetlerin artmasi, malzemedeki kaliteye 6zen
gostermesine neden olmustur. Malzemenin arzu edilen kaliteyi sunmasi ve ilgili

gerekli 6lgtimlerin yapilmasi, kalite maliyetleri a¢isindan 6nem arz eder.
1.4. Kalitenin Unsurlari

Genis kapsamli bir kavram olan kalite degisik boyutlariyla 6nemli rekabet

avantajlar olusturmaktadir.
1.4.1. Tasarim Kalitesi

Uriin veya hizmetin miisterinin arzu istegini karsilayabilecek nitelige uygun
olarak tasarlanmasi ifade eder. Bir mamuliin pazarda kolayca tutunabilmesi,
rekabette stiinliik saglayabilmesi, tiiketicinin en {st diizeyde tatmininin
saglanabilmesi ve en yiiksek kar1 elde edebilmesi i¢in basta gelen 6n kosullardan biri

de dizayn kalitesidir (Diken ,2009, 20).



1.4.2.Uygunluk Kalitesi

Tasarim kalitesi ile birlikte netlesen imalat sartlarina hizmeti veya iiriini
olustururken uyma diizeyidir. Tasarim ve hizmetin biitiinliigiiniin bir ispat siavidir

ve bir iist basamak i¢in bir ikna sebebi olusturur.
1.4.3.Kullanim Kalitesi

Uriiniin en son Kkalitesini ifade eder, devam ede gelen dagitim, ambalaj ve
nihai islem sonrasi hizmeti kapsar. Uretilen mamulii tiiketiciye en iyi haliyle
ulastirmak, servis hizmetlerini en nitelikli bir sekilde sunmak, tiiketicinin mamulii
tercih ettigi icin memnun olmasina sebep olan olan faaliyetler kullanim kalitesinin
igerigidir. Bu memnuniyetin siirekliligi i¢in isletmelerde kalite kontroliinii devamli

gerceklestirmek gerekir.
1.5.Kalite Kontrol

Miisteri taleplerinin en verimli, en uygun ve ekonomik bir sekilde
karsilanmasi igin tretimin belirli bir standarda gore yapilarak, mal ve hizmet
kalitesinin devamliligi asamasidir. Kalite kontrolii, miisteri taleplerini yerine getiren
ve miisteriyi tatmin eden en ideal, en verimli, en ekonomik, kaliteli iiriin ve hizmetin

planlamasini ve iiretimini yapma islemi ile ilgili asamadir.

Kalite anlayisinin bir isletmede yerlesmesi ig¢in, kalitenin o isletme igin
ulagilabilir bir amag¢ olmasi1 ve dolayistyla onun {izerine yogunlasmasi, ayrica iyi bir
kalite kontrol sisteminin kurulmasi gerekir. Ancak buradaki kalite kontrol
faaliyetleri, liretim sonrasi kusurlu isi ortaya ¢ikaran bir kontrol faaliyeti olmamali,
daha genis kapsamli olmali, isletme capinda ele alinmali ve kalite 6zelliklerinin
hedeflenen sekilde basarilmasina, kisaca kalite giivenligine yonelik olmalidir. Ciinkii
kalite kontrol, herkesin ayni kurallar1 ve prensipleri izledigi demokratik bir siirectir
(Kiigiik, 2004, sf 70-72).

Kalite kontrol Buffa ‘nin tarifiyle, kalitenin kurgulanmasi, muhafaza
edilmesi, kalite standartlarinin secilmesi ve bu standartlarin muhafaza edilip

edilmediginin, uygulayip uygulanmadigini gézlemlemek i¢in ihtiya¢ duyulan dlgme



ve kontrollerin yapilmasidir. Feigenbaum ise miisterinin memnuniyetini ve ekonomik
acidan tretimini en verimli oranda tutabilmek i¢in ¢alisan elemanlarin ¢aligmalarin

planlayarak kaliteyi muhafaza eden ve gelisitrici faliyetler olarak tanimlamaktadir.

Kalite kontrolii;” kaliteyi olusturmak, korumak, gelistirmek ve iretimi,
misteriyi tatmin edecek en ekonomik seviyede siirdiirmek igin iiretici tarafindan

uygulanan islemler dizisidir” seklinde tanimlamaktadir (Tekin, 2006, sf75-86).
1.5.1. Kalite Kontroliiniin Amaci ve Onemi:

Kalite kontroliiniin amaci, tiiketici isteklerinin ve igletmenin genel gayesini
birlikte ve muhtemel en ekonomik seviyede karsilayabilecek iiriiniin iiretilmesini
saglayacak plan ve programlarin gelistirilerek uygulanmasi ve tekin bir bi¢imde
yiriitilmesini saglamaktir. Bagka bir ifade ile kalite kontrol, muhtemel en yiiksek
kalitedeki bir lirliniin saglanmasi gayesine yonelik olarak teskilatlanmis bir sistemdir.
Bu genel gayenin elde edilmesine yonelik olarak, kalite kontroliin bir takim ikincil

amaglar1 vardir. Bunlar sdyle siralanabilir (Kiigiik, 2004, sf 70-72).

v' Isin daha baslangigta dogru olarak yapilamasmin saglanmasi ile eldeki
makine ve isgiiciinden en yiiksek verimin saglanmasi,

v' Bozuk driinleri diizeltmek i¢in kullanilan stirenin yol agtig1 iretim
kayiplarinin ve hurda-fire atik oraninin azaltilmasi,

v Alictya istedigi toleranslar i¢inde kalan irtinlerin verilmesi ile firmaya itibar
saglanmast,

v" Mamullerin ekonomik Omiirlerini doldurmadan atil bir hale diismelerinin
onlenmesi ile milli servetin israfina engel olunmasi,

v’ I¢ piyasada yerli iiriine giivenin tesisi, dis pazarda rekabet giiciiniin
kazanilmasi,

v Uriin kalitesini gelistirmek (6lcii, bicim, malzeme, sertlik, yiizey kalitesi ve
diger ozellikler),

v’ Isletme ve kalite masrafim azaltmak ve isletme mensuplarin moralini
yiikseltip, isci ve igveren iliskilerinin diizenlenmesi,

v' Tiiketicinin parasimin karsihigimi aldigini gorerek memnun olmasi, miisteri

sikayetlerinin azalmasi ve tiiketicinin korunmasi.



1.5.2. istatistiksel Kalite Kontrolii;

Istatistiksel kalite kontrolii Amerikalilardan 6grenen Japonlar daha sonra
TKY ile birlikte, siire¢ 1iyilestirmede, iriin ve hizmetlerin kalitesinin
lyilestirilmesinde ve biitiin siirekli 1iyilestirme ¢abalarinda kullanilmak tizere

kullanim1 kolay istatistiksel teknikler gelistirmiglerdir.

Bugiin kalite kontrol adina, ¢esitli istatistiki teknikler basariyla kullanilmakta
olup, bu teknikler, ekonominin her alanina yayilmistir. Bu teknikler dncelikle 7 arag
olarak bilinmekte iken, daha sonra ortaya atilan 7 yeni teknik ve siirekli degisen
sartlar ve ihtiyaglar dogrultusunda siirekli iyilestirmenin de wuzantis1 olarak
gelistirilen teknikleri kapsamaktadir. Degisim c¢ag1 olarak da adlandirilan

ylizyilimizda zaman igerisinde gelistirilecek yeni tekniklerde olacaktir.
1.5.3. Kalite Kontrol Asamalari

Kalite kontrol en iist yoneticiden, ustaya kadan tiim personelin derece derece
sorumluluk tasidigi, hammadde girisinden iiriin tasarimina, tiretimden depolamaya
kadar tretimin her asamasinda yer alan bir faliyet olup bu nedenle toplam kalite

yonetimi kavrami ortaya atilmaktadir.
Toplam Kalite Konroliiniin {i¢ agsamas1 bulunmaktadir;
Yeni Tasarim Kontrolii

Uretim &ncesinde  {iriiniin  maliyeti, performans1 ve geri bildirimi ile ilgili
kalite standartlarinin belirlenmesi ve {iretim aninda olusabilecek kalite kontrol

problemlerini en aza indirgeyecek veya ortadan kaldiracak tedbirlerin alinmasidir.
Gelen Malzeme Kontrolii
Uretimde sarf edilecek  hammadde, yar1 mamul ve diger

Yardimc1 malzemelerin kargoya veya fiiretim alanina arzu edilen kalitede

girisinin saglanmasidir.Tedarik  yollarin degerlendirilmesi, malzeme
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sartnamelerinin belirlenmesi, kabul sartlar1 ve teslim alinmadan test yontemlerinin

hazirlanmas1 veya uygulanmasi bazi metodlardir.
Uriin Kontrolii
Uriin  ve iiriinii meydana getiren malzemelerin Kalite 6zelliklerinin iiretim

alaninda kontroliidiir. Hammadde ve yari mamiillerin kargo siirecinden iiriin

haline doniisene kadar uygulanan kalite kontrol islemleridir.

Kalite Kontrol, tek basina hatali iiriinlerin tespiti, labratuar testi, muayene vb.
gibi herhangi bir teknik yontem degildir. Kalite kontrol, siralanan ve siralanmayan
benzeri tiim islemleri kapsayan, isletmenin hemen tiim departmanlarini degisen

derecelerde ilgilendiren bir sistemdir (Diken, 2017, sf;20).
1.5.4.Toplam Kalite Kontrolii Yedi arac;

7 arag veya 7 istatistiksel teknik olarak da bilinen, verilerin bilinmesi halinde
karmasgik istatistiki degerlendirmelere gerek kalmadan kolayca uygulanabilen kalite

tyilestirme veya kontrol teknikleri, asagida orneklerle agiklanmaya ¢alisilmistir.
1.5.4.1.Pareto Diyagramu:

Pareto diyagramlari bir problemi olusturan sebeplerin ne olduklarint ve 6nem

derecelerini belirlemek i¢in kullanilan grafik tekniklerdir.

Bir isletmenin sorunlariin %80°i, belirlenen olast  nedenlerin ~ %20’sinden
kaynaklanmaktadir. Sorunlarin hepsini ortadan kaldirmaya calismak yerine sadece A
grubu olarak tanimlanan %Z20’lik sebep grubuna odaklanildiginda, sorunlarin
%80’ini ortadan kaldirmak miimkiin olabilmektedir. Ondan sonra B grubu sebeplere
odaklanilmakta, en son ve vakit varsa C grubu nedenlere yogunlasilmaktadir, ¢iinkii

bu grup nedenleri ortadan kaldirmanin getirisi oldukc¢a diisiiktiir.

Pareto Analizi, isletmedeki makinelerde  meydana gelen duruslarin
sebeplerini arastirmada, stok kontroliinde, enerji tasarrufunda, giivenlik, verimlilik,

pazarlama, satin alma, dagitim, satis analizi, atik azaltma, mamul ¢esidi, malzeme



11

tedariki ve basarty1 izlemek gibi ¢ok cesitli alanlarda kullanilan bir sorun ¢dzme

teknigidir.

Bir mamulde bulunmast mimkiin tiim hatalarin ayn1 6nem derecesine
sahip oldugu sdylenemez. Pareto analizi degisik sayidaki 6nemli sebepleri, daha az
onemli olan sebeplerden ayirmak i¢in kullanilan bir tekniktir. Bu teknik bir olaymn
siitun grafigi yardimiyla gosterilmesi ve karsilasilan problemin veya konunun en
onemli sebebi {lizerinde dikkatin yogunlagtirmasini saglayarak Onceliklerin

belirlenmesine yardimci olur.

Burada siitun grafigi frekans1 en fazla olandan en az olana dogru
dizilerek c¢izilmektedir. Grafigin yatay eksen sorunun sebeplerini gosterir. Dikey

eksenler sol tarafi frekanslari, sag tarafi ylizdelik frekanslar1 gosterir.

Sorun Sebebi Problem Sikhig % Kiimiilatif % |Sorun Grubu
Monitor 92 o4 o4 A
Klavye 43 25 79 A
Islemci 15 9 88 B
Yazic1 7 4 92 B
CD siiriicii 5 29 94,9 B
DVD siiriicii 3 1,8 96,7 C
Sabit disk 2 1,2 97,9 C
Hoparlor 1 0,7 98.6 C
USB girisi 1 0,7 99,3 C
Kasa 1 0,7 |[100 C
Toplam 170 100

Sekil 1.1: Pareto Diyagrami Ornek (Tekin,2006:54)
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Pareto Diyagrami
180
- 100
160 4
140 4 L a0
120 4 T
£ 100 - 60 f
£ . g
§ 80 - 8
L 40 &
60 4
40 - L=
20 4
C1 Monitdr Klawvye Islemnci Yazicl CD Other
c2 92 43 15 7 3 8
Percent 4,1 25,3 8,8 4,1 2,9 4,7
Cum % 4,1 794 88,2 92,4 95,3 100,0

Sekil 1.2: Pareto Diagrami Grafik (Tekin,2006:54)

Pareto diyagramindan gortldiigii  gibi ana sorun (A grubu sorunlar) monitor

ve Klavyededir. Bu agamadan sonra Oncelikle monitordeki, sonra da klavyedeki

sorunlarin nedenleri bulunup ortadan kaldirilmaya g¢aligilmalidir. Yani bu sorunlarin

sebepleri i¢in de yeniden pareto analizi uygulanarak sorunu ortadan kaldirabilmek

i¢in ana nedenler belirlenir.

Asama Problem Sikhg1 |% [Kiimiilatif % |Sorun grubu
[lk parca testi 70 79 |79 A

Montaj siirecinde 11 13 |92 B

Parcalarin montaj sonrasi|5 6 |98 C

kontrol

Son Kontrol 2 2 [100 C

Toplam 88 100

Sekil 1.3: Pareto Diagrami Promlem Dagilimi(Tekin,2006:55)
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Monitdr igin ilk parca testi en &nemli sorundur. Oncelikle bu sorunun

giderilmesi gerekir.
1.5.4.2.Sebep-sonu¢ diyagram (Kil¢ik diagrami)

Sebep Sonu¢ Diyagramlari herhangi bir problemi doguran ya da etkileyen
sebep ve faktorleri belirlemek, aralarindaki iliskileri géstermek amaciyla kullanilan

grafiksel analiz teknigidir.

Teknigi gelistiren kalite Onciisiiniin adina izafeten “Ishikawa Diyagrami”
veya gOriiniisline baglh olarak “Balik Kilgigi Diyagrami” olarak da

adlandirilmaktadir.

Sebep Sonu¢ Diyagramlar1 problem ¢6zme ve siireg gelistirmede calisan
takimlarin en ¢ok kullandiklari kalite araglarindan birisidir. Diyagram, hangi
sebeplerin hangi sonucu meydana getirdigini agiklamada etkili bir aragtir. Grubun
problemin igerigine odaklanmasini saglar. Problem hakkindaki grup bilgisinin ortaya

¢ikmasini saglar.

Problemin  Muhtemel Nedenlerin  Belirlenmesi:  “Sebep-Sonug”
diyagrammin en sik kullanildigi problem ¢6zme asamasi, olast nedenlerin
saptanmasidir. Beyin Firtinast sonucu elde edilen olasi nedenlerin sistemli bir
dokiimiintin  ve smiflandirilmasinin  yapilmasinda ve ilisiklendirilmesinde
kullanabilecegi gibi; siirecin veya sorunun dikkatle incelenmesi, anlagilmasi sonucu

elde edilen bilgilerin siniflandirilmasinda ve ilisiklendirilmesinde de kullanilabilir.

Coziimlerin olusturulmasinda, tasarim c¢alismalarinda: Sorunun ¢oziilmesinde
veya islenen gelismeyi saglayacak eylem ve degisikliklerin saptanmasinda
kullanilabilir. Sebep-Sonug diyagram ile olas1 ¢dziim ve degisiklikleri sistemli bir

sekilde gostermek miimkiindiir.

Coziimlerin hayata gecirilmesinde: Genellikle tepki odaklarinin ortaya
konmasinda, olast uygulama sorunlari ve Onlemlerinin belirlenmesinde faydal

olabilecek bir tekniktir. Bu diagramin faydalar;
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e Sorunlarin iizerine giden aktif bir yonetimi gelistirir.
e Diyagramin hazirlanmas iletisimi gii¢lendirir. Herkesin dikkatini bir
noktaya toplamasini saglar.
e Basli basina egitici bir ¢alismadir, herkesin bilgisini gelistirir.
e Verilerin toplanmasini ve konuya bilimsel yaklagsmay1 saglar.
e Konuya hakimiyeti sinamak icin oldukga 1yi bir tekniktir.
e Tiim sorunlara uygulanabilir.
Problemin ana sebepleri temel kilgiklar olarak belirlenir. Bu ana kilgiklar
sOyle ifade edebiliriz.
e Insan, Makine, Cevre, Malzeme, Yontem, Yonetim, Olciilebilirlik
e Man, Machine, Medium, Material Method, Management,

Measurability

Sebep Sonu¢ diagrami olusturulurken sorun, balik kilgiginin bas tarafina
yazilir. Sorunun olmasina sebep olan faktdérler 6nem sirasina gore tek tek balik
kilgigmmin yan kilgigina yazilir. Yazilan faktorlerin altina alt faktorler siralanir,

incelenir, soruna katkilar1 belirlenir.

Kilgik diyagrami hazirlamak i¢in sorunun sebeplerini arastirmaya yonelik bir
beyin firtinasi toplantisi yapilir. Bu toplantida elde edilen fikirlerden hareketle
sorunun sebepleri belirlenir. Soruna sebep olan ana faktorler, alt faktorler ve alt
faktorlerin alt faktorleri diizenli bir sekilde dizilir. Bu verilerden hareketle kilgik

diyagrami dizayn edilir.

Bir tekstil isletmesinde hatalarin %1’e indirilebilmesi i¢in yapilan beyin
firtinas1 sonucu sorunun ana sebepleri malzeme, personel, metot ve makine olarak
belirlenmistir. Daha sonra, ¢alisanlarin fikirleri cer¢evesinde ana sebeplerin alt

sebepleri belirlenmistir.
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SORUN: Hatalarm %1’e indirilmesi
Sorunun Sebepleri ve alt sebepleri
Makine

Yeni Parga temini ¢

Malzeme

Bakim

Personel
Vasifsiz

Yorgun

Fazla ¢alisiyor

Yenisi alinmiyor

Dikkatsizlik
Motive eksikligi
Isyeri kapanma korkusu

Metod

Iplik kalitesi
Kumas kalitesi
. Alimi1 baska birim yapiyor

TKY ne kars1 direng
Cizim
. Dikkatsizlik

Kesim

. Bilgisayarl kesim yok

Sekil 1.4: Sebep Sonug Diagrami Veriler (Tekin,2006:57)

Personel IMakine
Yent Parca
= Tenmn : Bk
Proses
Vems Almmyor  |Hatalanmn
umag LK. VneKarp/ Bloisayark %l'n Altma
ol Kalitesi  Direngler Kesm Yok Indnlememest
Vo

Ralites - - mfrf”“

Al Bagka Binrnin \

Vapmas Dikdeatsizile

Sekil 1.5: Kilgik Diagrami

1.5.4.3.Histogram:

Metot

Gruplandirma (Tekin,2006:57)

Belli bir kalite karakteristiginin nasil dagildigini siitun grafikleri seklinde

gosteren grafiklere histogram adi verilir.

Olgiilen karakteristigin degerleri uygun simif
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araliklarina boliinerek her sinifa diigen eleman sayilari belirlenerek bir boliinme serisi
(gruplanmus seri) elde edilir. Bu grafigin yatay ekseni deger araliklarini dikey eksen

ise frekanslar1 gosterecek sekilde cizilir.

Elde edilen histogram grafigi ilgili karakteristigin dagilimininin sinirlarini,
sikliklarint ve frekans dagilimimin normal ya da carpik olup olmadigini gosterir.

Histogram grafiginin sekline bakarak ilgili ¢esitli yorumlar yapmak miimkiindiir.

-
o

S =2~ N W A~ OO N 0 W
1

siniflar

—
o

[oe]

(=]

Frekans

=N
L

]
L

r

Sekil 1.6: Histogram Grafik (Tekin,2006:59)

siniflar

Histogramin seklinin pargali olmasi Verilerin iki ayr1 makineden gelmesi,
degisik kalite kontrol elemanlarinin tespit ettigi veriler olmasi veya iki farkli dl¢ii

aletinin kullanilmasindan olabilmektedir. Bunun sebebi, 6lglimler yapilirken veya
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histogram hazirlanirken hatalarin yapilmasidir. Yapilmasi gereken; sinif sayisinin

degistirilmesi, 6l¢gme aletlerinin ve okuma metotlarinin kontrol edilmesidir.

Iki modlu histogram: Bunun nedeni iki ayr1 {iretim siirecinin kullanilmasidir.

Grubun dagilimi incelenmeli ve her grup i¢in ayr1 histogram yapilmalidir.

12
10

Frekans

(=] N - [=2] oo

siniflar
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(&) ]

]
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(&)
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—
o

wn

siniflar
Sekil 1.7: Histogram Grafik (Tekin,2006:62)

Soldan saga dogru azalan bdliinme: Bu durum s6z konusu numunelerin

muhtemelen rasgele se¢ilmemesinden kaynaklanir.
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1.5.4.4 Kontrol (¢etele) tablosu:

Incelenen dzelliklerle ilgili 6lgiimler, nitel ve nicel olmak iizere iki ana grupta
toplanmaktadir. Nitel veriler sayilabilir olup belirli bir 6zelligin olup olmamasi ya da
kac tane olduguyla ilgilidir. Bir par¢anin kusurlu olup olmamasi bu duruma bir
ornektir. Bir pargcada ka¢ adet kusur bulundugu da diger bir niteliksel veri tiirtidiir.
Nicel veriler ise 6l¢iilebilir olup uzunlu, agirlik, sicaklik, basing gibi belirli bir 6lgiim

ve kiyaslama degerlere sahip olan verilerdir.

Cetele Tablosu, veriyi toplarken kullanilan bir metot olup, veriye ait istatistik
Ozelliklerin aninda goriilebilmesine olanak saglar. Cetele tablosunda iiriiniin secilen
karakteristik Ozelligine ait Olgiimler toplanir ve hedef degerden sapmasina gore
tabloya islenir. Cetele Tablosunda ortalama deger, sapma aralig1 ve frekanslar bir

arada goriilebilmektedir.

Problem Cetele | Problem Sikhg
Monitdr 72
Klavye 43
Islemci 25
Yazici 17

CD 10
suruct

Diger 12
Toplam 170

Sekil 1.8: Cetelele Tablosu Veriler (Tekin,2006:64)
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Sekil 1.9: Cetele Tablosu (Tekin,2006:65)

1.5.4.5.Serpilme diyagrami:

Bu diyagram, iiretilen iiriinlin kalitesini etkileyen herhangi iki 6zellik arasinda
iliskinin var olup olmadigini belirlemeye yarar. Sacilma veya Serpilme Diyagrami,
iki bilesik veri kiimesi arasinda iligkilerin belirlenmesi, ortaya konulmasi ve énceden
var oldugu sanilan iliskilerin onaylanmasi amaciyla kullanilir. Verilerin dagilimi
pozitif bir seyir takip ediyorsa iliskinin dogru yonlii, negatif seyir takip ediyorsa ters

yonlii oldugu anlagtlir.

Iki degisken arasinda var olan iliskinin sekilsel gosterimidir. Dagilma
diyagrami, “x” degiskenindeki degisikliklerin, “y” degiskeni iizerinde ne gibi etkisi
oldugunu gosterir. “x” degiskeni bagimsiz, istenildiginde degistirilebilen

degiskendir. “y” degiskeni bagimh “x” degisiminden etkilenebilen degiskendir x”

degiskenini degistirerek “y” degiskeni lizerinde {i¢ olas1 sonug goriilebilir:
1. x” arttik¢a (azaldikga) “y” de artar (azalir) (pozitif iliski)
2. x” arttik¢a (azaldikca) “y” de azalir (artar) (negatif iliski)

3. x”arttik¢a “y” de hicbir degisiklik olmaz (iliski yok)
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X ile y arasindaki iligki belirlendiginde {iretim sonrasi bu iliski

goriilmediginde tirliniin kalite karakteristikleri ile ilgili sorun oldugu anlagilir

Kalite analizlerinde ve kalite gelistirme siireclerinde birbiri ile iligkisi oldugu
diisiiniilen siiregler, is elemanlar1 vb. kavramlar arasindaki iliskiyi analiz etmek ve
neden-sonug iliskilerini kurmak 6nemli bir asamadir. Clinkii birbiri ile iligkisi olan
islerden bir tanesinin i¢ veya dis faktoérlerden olumlu ya da olumsuz olarak
etkilenmesi, iliskisi olan diger ise de aralarindaki iligki tiiriine goére olumlu ya da
olumsuz olarak yansimaktadir. Dolayisiyla, kalite ¢alismalarinda, {izerinde ¢aligilan
faktorler arasindaki iligkinin nasil oldugunun bilinmesi ¢aligmanin daha saglikli bir

sonug¢ vermesini saglayacaktir.

Serpilme diyagraminin kullanilmasi agagidakileri saglamaktadir:

o Bir kalite karakteristigi ile ona etki eden faktdr arasindaki iligkiyi,
o Birbirine bagimli iki kalite karakteristigi arasindaki iliskiyi,
o Bir Kkalite karakteristigini etkileyen birbiriyle iliskili iki faktor arasindaki

bagintiy1 (korelasyonu) bulmaya yarar.
1.5.4.6.Gruplandirma:

Sorunlarin tiimiine bakmak yerine, onlar1 alt kiimelere ayirarak daha kiigiik
olan kiimelerde problemlerin nedenlerini arastirmaya galismak olarak tanimlanabilir.
Parcalama, bolme, ayirma ya da smiflandirma olarak da ifade edilmektedir. Sorun
¢ozmede yardimci bir yontem olup, tek basina sorun ¢6zmek icin yeterli degildir.

Diger kalite iyilestirme arag¢ ve tekniklerinin tiimiiyle birlikte kullanilabilmektedir.
1.5.4.7. Kontrol cizelgeleri:

Bir prosesin ne zaman ayarlamaya ihtiya¢ duyuldugunu ve ne zaman kendi
haline birakilacagini ve proses kararliligini degerlendirmek i¢in kullanilmaktadir.
Ayni zamanda prosesin iyilestigini de dogrulanmaktadir. Prosesteki durumu devamli
olarak kameraya almak olarak tanimlayabilecegimiz bu semalarda baslica ii¢ adet

cizgi vardir. Kontrol limitlerinin disindaki 6zel sebep belirticileridir. Cizgiler
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arasinda kalan bolge prosesin iyi isledigini, ¢izgilerin disina tasilirsa 6nlem alinmasi

gerektigini ifade eder.

11,0 4 ..
Ust Deger = 10,860

10,0 /‘\//\\/\/ Orta Deger = 10,058

Alt Deger = 9,256

Kalite karakteristigi

8,0

T T T

3 [ 9 12 15
Ornek

Sekil 1.10: Kontol Cizelgesi Ornek (Tekin,2006:69)

Kontrol diyagrami bir siirecteki degisimi inceleyerek normal olmayan
degisiklikleri belirlemeye ve dnlemeye yarayan, ilk defa 1924 yilinda Walter A.
Shewhart tarafindan gelistirilen grafik araglardir.

Sekildeki kontrol diyagraminda olgiilen kalite karakteristiginin farkli 6rnek
hacimlerindeki degisimi goriilmektedir. Alt sinir 9,256 iist sinir 10,860 ve orta deger
10,058'dir. Olgiilen kalite karakteristigi degerleri bu alt ve iist limit arasinda
degismektedir.

Kontrol diyagramlari incelenen siirecin ne derece kontrol edilebilir oldugunu
gostermek icin ve sapmalardaki genel sebepleri 0zel sebeplerden ayirmak igin
kullanilir. Ciinkii kontrol diyagramlar1 ile belirlenen iist ve alt kontrol limitleri
arasindaki alan, alinan 6rnekteki degiskenligin genel bir sebepten oldugunu gosterir.
Genel sebepler kontrol altinda tutulmasina olanak olmayan ve siirecin kendiliginden
kaynaklanan nedenler olup siirece olan etkisi biiyiik degildir. Ozel sebepler ise
diizeltilmesiyle degiskenligin azalacagi ve siirecin kontrol altinda tutulabilecegi
sebeplerdir. Ayrica kontrol diyagramlari sayesinde {ist ve alt kontrol limitleri disinda

kalan noktalarin 6zel nedenlerden kaynaklandig: bilinir ve bu 6zel nedenler i¢in


https://www.wikiwand.com/tr/Kontrol_diyagram%C4%B1
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gerekli Onlemler zamaninda alinarak ¢ikacak kalite problemleri Onlenmis olur.
Bunun disinda, kontrol diyagramlari ile noktalarin limitler arasinda kalmasi

saglandigindan kontrol edilecek parca sayis1 dolayisiyla kalite maliyeti azalir.
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iKiNCi BOLUM
TOPLAM KALITE YONETIMIi
2.1. Toplam Kalite Yonetimi Kavrami (TKY) ve Amaci

Toplam Kalite Yonetimi, miisteri beklentilerini herseyin iizerinde tutan ve
miisteri tarafindan tanimlanan kaliteyi, tiim faaliyetlerin yiiriitiilmesi sirasinda, iiriin
ve hizmet biinyesinde olusturan bir yonetim bi¢cimi seklinde tanimlamak
miimkiindiir. TKY, klasik anlamdaki yonetim anlayiginin alternatifi olarak dogan,
gelisen ve gelisimine devam etmekte olan modern yonetim anlayisi niteligindedir

(Kilig, 2000, 62).

Toplam Kalite Yonetimi miisterilerin ihtiyaglarii en iyi sekilde karsilayan
bir yaklagim oldugu kadar maliyetleride diisiiren bir yonetim tarzidir. Baska bir ifade
ile Toplam Kalite Yonetimi hatalar1 6nlemeyi hedefler, boylece bir tarafta miisteri
hatasiz triinlere sahip olurken, diger taraftanda tiretici kurulusun maliyetleri diiser

(Kavrakoglu, 1994, 53).

Toplam Kalite Yonetimi miisteri ihtiyaclarin1 karsilamaya odaklanmigtir.
Toplam Kalite Yonetimi bir 6rgiitiin uzun vadeli ¢alismalar ile gergeklesir. Toplam

Kalite yonetimi insanlar iizerine odaklanan ve kaliteye dayali bit yonetim seklidir.

Toplam Kalite Yonetimi bir Orgiitteki insanlarin genel bir amaca dogru
motive edilisine ihtiyat gosterir. Toplam Kalite Yonetiminde grup ¢alismasi vardir.
Miisteri tatminini artirmada stirekli gelisme gereklidir. Buna da miisterinin
ithtiyaglarinm1 ve makul beklentilerini anlayarak erismek miimkiindiir (Diken, 2009,
36).

2.2. Toplam Kalite Yonetiminin Ozellikleri

Toplam Kalite Yonetimi, bir organizasyondaki tiim birimlerde yiiriitiilen
faaliyetlerde kusursuzlugu amaglayan, organizasyondaki ¢alisanlarin tiimiiniin
katilmiyla 6nceden belirlenmis miisteri beklentilerini siirekli daha kaliteli, daha

diisiik maliyetli ve daha hizli bir sekilde karsilanmasini 6ngéren, biitiin bu amaglari
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kurum siireglerinin ve personelinin siirekli iyilestirilmesi yolu ile gergeklestirmeye
calisan bir yonetim sistemidir. Bu yonetim sisteminde ana faktor insandir (Yatkin,

2003, 63).

Toplam Kalite Yonetimi olusturulan iiriiniin veya hizmetin gelistirilmesinde
isletmenin tim  fonksiyonlarinin ~ kullanilmasin1 ~ tavsiye eden bir yaklasimdir.
Miisteri taleplerinin idrak edilmesi ve karsilanmasi, tercih edilen bu siiregte yapinin
ortaya ¢ikmasinda pay sahibi herkesin dahil olmasi, isletme i¢i departmanlarin diger
departmanlarin konumunu idrak etmesi ve bu siirecin hi¢ bitmiyeceginin anlasilmasi

basari i¢in Onem arz atmektedir.

Diinya standartlar1 tarafindan orgiitsel etkinlikleri gittikge artan bir sekilde
desteklenen Toplam Kalite Yonetimi, bir oOrgiit igerisindeki her diizeyde tam
anlamiyla gelistirilmis ve egitilmis insanlar olmaksizin basarilamaz. Yeni teknoloji,
yeni sistemler ve yeni kavramlar etkinlik ve rekabette bazi gelismeler meydana
getirebilir. Fakat Orgiitle beraber insanlarinda yetistirilebilmesine imkan taniyan bir
oOrgiit kiiltiirii olmaksizin gelisme ve rekabet istiinliigii kisir kalacaktir (Halis,2000,

105).

Isletmelerin rekabet avantaji elde etmek igin basvurdugu bir ydntemdir.
Toplam Kalite Yonetimi, bir taraftan kalitenin artmasina katkida bulunurken aymi
zamanda verimliligin artmasma da sebep olmasi hedeflenmektedir. Toplam Kalite
Yonetimi bakis agisina gore isletmeler faaliyetlerinde, hizmet ve tiriinlerinde kaliteyi
yukseltmeyi hedefler ve bunu gergeklestirmek icin her basamakta olusmasi,
muhtemel olan hatalar1 6nlemeyi hedefler. Hatalarin 6nlenmesi neticesinde kayiplar,
fireler, diisiik kaliteli iiriinler, hatali hizmetler, gereksiz stoklar, zaman kayiplari,
teslimatta ve sonrasinda olusan gecikme gibi olumsuzluklar azaltilabilir veya
bitebilir. Biitiin bunlarin sonucunda, maliyetler azaltilmakta, hizmet ve iriin alan

misterilerin beklentileri karsilanabilmektedir.

Temel amag, sirketin hedeflerine ulagsmasidir. Yoneticiler ve ¢alisanlar bu
hedefleri ortaya koyarlar ve bu hedeflerin gerektirdigi planlar1 yaparlar. Yapilacak
isler de boylece tarif edilmis olur. Isin icerigi ve hedeflere bakilmaksizin, en yetkin
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elemanlarin sirkete dahil edilmesi amaglanir. Siirekli egitim herkesin isini sevmesi ve

isletmesine baglanmasi ile saglanir.

Makineler insanlarin yardimcilaridir, asil 6zne insandir. Insanlarn makineleri
de gelistirmesi sonucu islerini daha verimli yaparlar. Teknolojiyi takip eden ve
yenileyebilen bir isletme rekabet giiciine de sahiptir. Gelisen teknolojinin
beraberinde getirdigi imkanlar tiretimi ve istihdami arttirir, elemanlar donanimli

olursa egitimle teknolojiye uyum saglamakta zorluk ¢ekmezler.

Tim personel siirekli gelisme hedefiyle ile islerini ve sistemlerini
gelistirirler. Yakalanan her hedef en kisa zamanda asilmak {izere Yyenilenir.
Isletmenin rotas: hedefler ve faaliyet planlaridir. Amaci, hedefleri planli bir sekilde
yurtitmektir. Belirli periyotlarla basarinin ve basarisizligin nedenleri arastirilir ve
geregi yerine getirilecek sekilde diizenlemeler yapilir. Yoneticiler ve calisanlar en

yiiksek basar1 seviyesini ger¢eklestirmek isterler.

Sirketin hedeflerine ulagmasi i¢in herkes yeterli gayret sarf eder. Fakat buna
ragmen hedeflere ulasilmamigsa, bunun sebebini egitimde, kordinasyon
yetersizliginde ya da asirt yiliksek hedeflerin belirlenmesinde aramak gerekir.

Yonetim herkesin basarili olmasini saglayacak imkanlart olusturmalidir.

Toplam Kalite Yonetimi hem bir yonetim diisiincesi ve hem de orgiitsel
iklimde bir degisim felsefesidir. Isletmede siirekli gelismeye imkan saglayan bir
ortam olusturur. Insana doniik Slgiimii, {iretimi yapilandirma ve disipline etmeden
yararlanarak miisteri tatmini iizerinde odaklasan bir yonetim diislincesidir. Toplam
Kalite Yonetimi dogru olani, dogru zamanda yapmak ve tiim zamani dogru
kullanmak ilkesine dayanir. Olgiim ve istatistiklerden olabildigince yaralanilir,

Olciilemeyen is ve islem iyilestirilmez kurali gegerlidir (Tekin, 2004, 36).
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2.3. TKY’ye Katkis1 Olan Onemli Kisiler
2.3.1. Frederick Taylor

Toplam Kalite Yonetiminin temeli, yonetim biliminin baglangicina dayanir.
Bilimsel yonetim doénemi olarak da adlandirilan bu donemde iretim ve verimlilik
konusuna profesyonel olarak yaklasan ilk kisi Frederick Taylor'dur. Taylor Bilimsel
Yonetim adin1 verdigi teorisi ile isi analiz ederek kii¢iik pargalara ayirmis ve buna

gore is tanimlar1 gelistirmistir (Bursalioglu, 1985, 22).

Isletmeler bu sayede daha c¢ok kir ve bununla birlikte calisanlara daha
yiiksek iicret sunarak verimliligi yiikseltilmeye ¢alisilmustir. Is gesitliliginin atmasi

bu yonetimi dahada karmasik hale getirmistir.

Taylor ve arkadaslarmin, insan sorunlarma bakis agilari, daha c¢ok
teknik adam, yani miithendis goziiyle olmustur. Bu nedenle, rutin ve alisilmis islerin
etkin bir bigimde Orgiitlendirilmesi ve yiiritiilmesi i¢in yontem gelistirme

cabalarindan 6teye gecememistir. Taylor’un {i¢ ana ilkesi vardi:

. Bir is en verimli sekilde yapilmak isteniyorsa, eski alisilmis usulleri
bir kenara birakarak yeni yontemler gelistirilmeye ¢alisiilmalidir. Bu amagla, zaman
ve hareket etiitlerine girisilmelidir. Iste gereksiz yapilan hareketler kesinlikle

onlenmelidir. Bunun i¢in ii¢ ile bes yillik bir zaman gerekebilir.

. Isi, etkin ve hizli bir bi¢imde yapabilmesi icin is gdreni
Ozendirmelidir. Bu, belirli {iretim miktarina (Standart hedefe) ulasan kimselere

normal {icretler diginda prim ve ikramiyeler verilerek gerceklestirilebilir.

. Isgérenin  galigmasmi  belirleyen kurallari  kapsayan ydntemi
uygulamak ve diger c¢alisma kosullarin1 (makinelerin hizi, islerin sirasi gibi)
diizenlemek i¢in tecriibeli ustabagilar kullanilmahidir. Bilimsel yontemlere aykiri

hareket edenler cezalandirilmalidir (Tekin,2009,23).
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2.3.2. Walter Shewhart

Walter A. Shewhart 1920; 1930’1u yillarda Bell laboratuvarlarinda g¢alisan bir
istatistik¢i idi. Onun “Fabrikasyon iiriinlerin kalitesinin ekonomik kontroli” adl
kitab1 istatistik¢iler tarafindan fabrikasyon imalati kalitesinin gelistirilmesi

¢abalarinda, doniim noktas1 olan bir katki olarak kabul edilir.
Shewhart imalatin her asamasinda degisimlerin var oldugunu, fakat numune

alma, olasilik analizleri gibi bazi basit istatistiksel tekniklerin uygulanmasi ile
bu degisikliklerin yap1 ve nedenlerin anlasilabilecegini gdstermistir. Shewhart’in
teknikleri bir proses’e ne zaman miidahale etmek veya etmemek gerektiginin
tanimlanmasi ile siirecin kontrol altinda tutulabilecegini 6gretmistir. Her gorevin
yerine getirilmesinde olusabilecek tesadiifii limitleri tanimlamay1 bagaran Shewhart,
sadece bu limitlerin asilmasi halinde sisteme miidahale edilmesi gerektigini

savunmaktadir.

Shewhart, kaliteyi “objektif kalite” ve “subjektif kalite” olmak tizere ikiye
aywrir. Shewhart’a gore kalite esasen subjektiftir ve kisiden kisiye degisen bir
kavramdir. Bu bakimdan, kaliteyi misteri isteklerine uygunluk olarak

tanimlamaktadir.

Shewhart istatistiksel kalite kontrol teknikleri kullanilarak organizasyonda

baslica su avantajlarin elde edilebilecegini belirtmistir (Colak, 2007, 2):
1. Uriin ortaya ¢ciktiktan sonraki kalite maliyetleri azalir,
2. Uriiniin alicilar tarafindan reddedilme orani azalir,
3. Uretim miktarindan maksimum fayda elde edilir,
4. Tiim triinlerde standart bir kaliteye ulasilir,

5. Kalite ol¢tilme isinin dolayli olarak yapildigi durumlarda tolerans limitleri

azalir.
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2.3.3. Dr. William Edwards Deming.

Deming Déngiisii veya PUKO déngiisii klasik ydnetimden de iyi bilinen ve
her isletmeye kolaylikla uygulanabilecek faaliyetlerden olusur. Bu dongii TKY 'nin
temel ilkelerinden biri haline gelerek yayginlasmigtir. Kalitede siirekli gelistirmeye
yonelik sistematik bir yaklasim olup uygulama adimlar1 su sekildedir (Kazan ve
Demirel, 2002, 48-56):

- Siirekli gelistirme i¢in bir yaklagimin planlanmast,
- Planlanmis aktivitelerin uygulanmast,

- Sonuglarin kontrol edilmesi,

- Sonuglara gore dnlem alinmasi.

Deming’in gériis ve prensipleri “14 ilke” ve “7 Oliimciil Hastalik” basliklar1

ile 6zetlenmistir.
1. Amaglarda sebat yetersizligi
2. Kisa vadeli kararlara 6nem verme
3. Performans degerlendirmede hiiner takdiri ve yillik gbzden gegirme
4. Yonetimin degiskenligi
5. Goriinen rakamlar1 kullanarak yonetim
6. Asiri tedavi maliyetleri
7. Asir1 taahhiit maliyetleri
14 ilke;

1. Sirketin {irtiniin ve servisin gelistirilmesine yonelik amaclarin
aciklayan bir beyenat hazirlayin ve tiim c¢alisanlara bunu dagitin. Yonetim bu

beyanata bagliligin siirekli olarak gostermelidir.
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Yeni felsefeyi 6grenin (iist yonetim dahil herkes).

Maliyetlerin azaltilmas1 ve siireglerin gelistirilmesi i¢in muayene

sisteminin amacini iyi anlayin,

4.

5.

tyilestirin,

9.

Sadece fiyat etiketleri bazinda is¢inizin 6diillendirme birakin,

Planlama, uretim ve hizmetteki her streci daima ve durmak sizin

Egitimi kurumsallastirin,

-----

Korkuyu ortadan kaldirin, giiven yaratin, uygun bir yenilik ortam1 yaratin

Sirketin amaglar1 ve hedefleri dogrultusunda takimlar, gruplar, personel

ve yonetim kademelerinin ¢abalarini optimize edin, aradaki engelleri yikin.

10.

kaginin

11.

metodlarini

Calisanlar1 zorlamaktan onlara sloganlar ve niimerik hedefler vermekten

Uretim igin sayisal hedefleri ortadan kaldirm, onun yerine gelisme

O0grenin ve kurumsallastirin. Hedeflerle yonetimden ¢ok siirecin

yeterliligini ve nasil gelistirilebilecegini 6grenmeye ¢alisin.

12.

13.

14.

Insanlar1 iscilik gururundan yoksun birakan engelleri kaldirin.
Herkesi egitim ve kendini gelistirme konularinda tesvik edin.

Degisimi basarmak i¢in, sirketteki herkesi harekete gecirin.

2.3.4. Joseph M. Juran

Juran da Deming gibi II. Diinya Savasi sonrasinda Japonya’nin yeniden insasi

konusunda kalite devrimine katkida bulunmustur. Kalite yonetimi ile ilgili literatiire

bir¢ok eser birakan Juran, kaliteyi kullanima uygunluk olarak tarif edip, kalitenin bir
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proje olmasi gerektigini kabul etmistir. Hatalarin ve kayiplarin is giicii tarafindan
yapilan yanlisliklardan ¢ok sistem hatalarindan kaynaklandigini vurgulamistir (Tikici

, 1004 ,48-49).

Kalite planlamasi, miisteri ihtiyaglarina cevap verilebilmesi amaciyla
tedarikgilerle is birligi yapma ve boylece yiiksek kazangla diisiik maliyet saglamaya
yonelik aktivitelerden olusmaktadir. Kalite kontrolii, belirlenen 6l¢iim birimlerine ve
olusturulan olgiitlere gore, performans standartlarinin belirlenerek fiili performansin
Olgiilmesi ve gerceklesen ile planlanan arasindaki sapmalarin degerlendirmesine
dayanmaktadir. Kalite iyilestirmesi ise, ihtiyaglara uygun olarak 6zel projeleri
tamimlanmasi ve bu projelerin organizasyonuyla saglanmaktadir (Caferoglu,1996

19).

Juran, ayrica “Pareto [lkesi” olarak adlandirilan ilkeyi savunmaktadir. Pareto
ilkesi, 80/20 kurali olarak da bilinir. Juran, sorunlarin yiizde 80’inin, olas1 sebeplerin
yiizde 20’si tarafindan olustugu ilkesini savunur. Ozetle, sonuglarin biiyiik bir

cogunlugu, sebeplerin kiiclik bir yiizdesi tarafindan ortaya ¢ikar.

Juran, organizasyonda kalite devrimini basarmak ig¢in su ilkelerin 6nemli

oldugunu vurgulamaktadir:
e Organizasyonda lider tarafinda Kalite Konseyi olusturulmalidir.
¢ Organizasyonda kalite hedefi agik olarak belirlenmelidir.
o Kalite konusunda egitim ve seminerlere 6nem verilmelidir.
e Sadece finansal gostergelere bakmak yetmez; kalite dl¢iilmelidir.
e Kalite gelistirme siirekli olmalidir.
e Kalite gelistirme, problem ¢dzme, yaraticilik ve yenilik
e Organizasyonda 6nem tagsimalidir.

e Takdir ve ddiillendirmeye 6nem verilmelidir.
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e  Miisterilere yonelik kalite ve performans standartlari olusturulmalidir.
2.3.5. Dr. Armand V. Feigenbaum

General Electric’in eski iiretim ve kalite islemleri miidiiri Dr. Armand V.
Feigenbaum, kaliteden isletmedeki tiim birimlerin sorumlu oldugunu yani toplam
kalite kontrolii ileri siirmiistir (Simsek, 2002,121). Feigenbaum’a gore kalite,
organizasyonu yonetmenin bir yoludur. Bir isletmede kalite alaninda iyilestirmeler
yapabilmek i¢in tim ¢alisanlarin katilmini saglayarak miisteri odakli bir kalite
yonetim anlayisini yerlestirmek gerektigine inanmustir. Ayrica kalite sistemlerinin
etkili bir bicimde kurulmasi ve ydnetilmesinin Kaliteye yapilacak yatirimlarin geri
doniis hizin1 belirleyecegine inanarak, kalitesizligin maliyetinin belirlenmesinin

kalite i¢in gerekli oldugunu disiinmistiir (Tikici, 2004,50).
2.3.6. Genichi Taguchi
Taguchi’nin kalite felsefesi Soyledir (Colak, 2007, 9):

1. Rekabetin giderek arttig1 ve pazar kosullarinin siirekli degistigi ortamda

stirekli kalite gelistirme ve maliyetleri azaltma 6nem tasir.

2. Uriin Kkalitesi iyilestirilirken ortaya ¢ikan sosyal maliyeti gdz ardi

edilmemeli ve bu digsal maliyet minimize edilmelidir.

3. Bir iiriiniin nihai kalite ve maliyeti, lirlinlin ve imalat siirecinin mithendislik

tasarimiyla belirlenir.
2.3.7. Philip B. Crosby

Philip Crosby en ¢ok 1960°lardaki ¢ok amach fiizelerin kalite projeleriyle ve
gelistirdigi sifir hata goriigiiyle taninmistir. Toplam kalite alaninda kalite maliyeti
kavramii gelistirerek, toplam Kkalite felsefesine Onemli katkilarda bulunan bir
yonetim diisiiniiriidiir. Crosby’ye gore kalite, yerine ve ihtiyaca gore kullanimdir ve
gereksiz kullanim maliyeti yiikseltir. Ayrica, hata Onlemenin {irlin tasarimi

asamasindan baglamasi gerektigini savunmustur. Diisikk veya yiiksek kalite
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tanimlamalarindan ¢ok, uygun veya uygunsuz, kullanish veya kullanissiz terimlerini
kullanmay1 tercih etmistir. Crosby’ye gore, organizasyonun kaliteyi siirekli olarak
gelistirebilmesi igin bazi sartlar gereklidir. Bunlar 6zetle sunlardir: (Ekici, 2011, 31-
32)

1. Yonetimin kararliliginin saglanmasi

2. Kalite gelistirme i¢in ¢alisma gruplari olusturulmasi

3. Tiim ¢alisanlarin kalite konusunda bilin¢lendirilmesi

4. Kalitenin 6l¢iilmesi ve kontroliiniin saglanmasi

5. Kalite degerlendirme maliyetinin kontrol altinda tutulmasi
6. Hatalar1 ¢cozmek icin dnlem alinmasi

7. Sifir hata anlayisinin 6neminin ¢aliganlara anlatilmasi

8. Sifir hata anlayisi igin bir grubun gérevlendirilmesi

9. Kalite denetcilerinin egitiminin saglanmasi

10. Calisanlarin amaglariin saptanmasi

11. Problemler i¢in ¢alisanlarla yonetimin iletisiminin saglanmasi
12. Calisanlarin kaliteye katkilarinin takdir edilmesi

13. Kalite konseyinin olusturulmasi

14. Yapilan ¢alismalarin stirekliliginin saglanmasi

2.3.8. Prof. Dr. Kaoru Ishikawa

Deming ve Juran’in ogrencisi Ishikawa; Japonya‘da TKY*® ye katkida
bulunan liderlerin basinda gelmekte ve kalite c¢emberlerinin babasi olarak

antlmaktadir. Juran Deming ve Fiegenbaum‘ un kalite yonetimi goriislerini Japon
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goriisii i¢inde bitiinlestirmistir. Ayrica kalite sorunlarinin, istatistiksel araglarla
¢oziilebilecegini savunmustur. Kalite her bir tasarim ve prosesin i¢inde yer almalidir.
Muayene yoluyla kalite yaratilamaz goriisiinii ileri siirmiistiir. Ishikawa yaklagiminin
en karakteristik 6zelligi, temel hedefin miisterinin tiim ihtiyag ve beklentilerine cevap
vermeye yonelik olmasidir. TKY ve onun bir parcasi olarak kurulan kalite

¢emberlerini bir formasyon gelistirme sistemi olarak ortaya koymustur (Efil, 2006,
91).

Toplam kalite stratejilerinin gelisimine biiyiik katkilar1 olan Ishikawa, kalite
gelistirme calismalarina organizasyondaki tiim personelin katilimint 6ngoriirken,
isletme capindaki tiim siire¢ ve faaliyetlerin de kalite sistemine dahil edilmesini
gerekli gormektedir (Tikici, 2004,26).

Bununla beraber kalite yonetiminin girketin yaninda satis sonrasi servisi de
icine aldigin1 savunmaktadir. Ishikawa, isletmelerde kalite yonetiminin devamlilig
ve olumlu sonuglar ortaya c¢ikarabilmesi igin, karsilasilan sorunlarda ve gelisim
alanlarinda ¢alisanlarin  etkilerinden faydalanmak igin kalite ¢emberlerini

gelistirmistir.
2.3.9. Masaaki - Imai

Imai, TKY’ye kazandirdigi siirekli gelisme (Kaizen) kavrami ile one
cikmistir. Bu kavram bir felsefe veya bir yasam tarzini ifade etmektedir. Japonlara
gore bu kavram her gecen giinlin bir Oncekinden daha iyi olmasi gerektigini
belirtmektedir. Siirekli gelisme sayesinde isletme hem kisa hem de uzun vadede
basariya ulasabilir. Imai’ye gére TKY nin baslica hedeflerinden biri de isletmeyi,
caligsma prosediirlerini iyilestirici, daha az hata, daha diisiik maliyet, daha az borg ve
daha avantajli siparis getiren onlemlerle daha yiiksek karliliga yoneltmektir (Imai,
1997, 43).
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2.4. Toplam Kalite Yonetiminin Temel Karakteristikleri

TKY belirli ilke ve degerlere dayanmaktadir. Bu ilke ve degerler biitiin olarak
TKY’nin yapisin1 olustururlar. Biz bunlara TKY’nin temel karakteristikleri de
diyebiliriz. Konuya mikro diizeyde bakildiginda goriilecektir ki; TKY, oziinde
insanin  mutluluguna ve tatminine dayanmaktadir. Iste asagidaki temel
karakteristiklerde de gorecegimiz gibi insan gerek calisan gerekse tiiketici olsun,

sistem tamamen bu anlayisa gore sekillenmistir (Akin,2001, 65).
2.4.1. Miisteri Odakhhk

Hergilin artan rekabet sartlarinda isletmeler igin piyasada tutunabilmenin
temel sart1, miisteri odakli bir yonetim stratejisinin uygulanmasindan ge¢mektedir.
Uriinlerin cesitliligi ve teklenojiyle yarismasi sebebiyle miisteri, cok daha fazla segici
hale donlismiistiir. Tatmin noktasi ¢ok yiiksektir bununla beraber kolay tedarik
edebildigi iriinii tedarikgisine de kolaylikla degistirtebilmektedir. Toplam Kalite
Yonetimi “Kaliteyi Miisteri Tanimlar” olgusundan hareketle zor ve uzun fakat ayni

oranda faydali bir yola isletmeyi sevk eder.
2.4.1.1 Miisteri Tamimlamasi

Kisisel ve ticari amaglar i¢in iiriin veya hizmet satin alan kisi ve kuruluslar
miisteri olarak tanimlanir. Toplam kalite ydnetimi parantezinde miisteri, I¢ ve dis

miisteri olmak tizere iki tiirde belirlenmektedir.
e I¢ miisteri

Isletme icindeki her alan, bir énceki boliimiin miisterisi sayilmaktadir. Bir
isletme miisterilerini memnun etmek ve karini artirmak istiyorsa i¢ misteri
kavramini dikkate alip, onlart memnun etme yollarin1 denemelidir. Sistemin adaletli
olmasi, c¢alisanlarin fikirlerine saygi, karar verirken istisare, isyeri kosullarmin
iyilestirilmesi, sosyal ve Kkiiltiirel aktiviteler, astini 6nemseyen bir yonetim i¢
miisterilerin verimli olmasin saglayacak etmenlerdir. Ozetle dis miisteri memnuniyeti

i¢ miisteriye baghdir.
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e Dis miisteri

Sunulan {irtin ve hizmetleri satin alarak kendi amaglar1 i¢in kullanan
miusteridir. Dis miisteri, bir mal veya hizmetin nasil, kim tarafindan ne kadar
zamanda ve ne kullanilarak yapildigina degil kendisine nasil fayda sunduguna,
hatasiz olmasina, tatmin olup olmadigina, ihtiya¢c ve beklentilerine kasilayip

karsilamadigina, sunulan tahahhiitlerin ne derece yerine yetirildigine bakar.

Miisterilere daha kaliteli hizmet sunabilmeleri i¢in biitiin ¢alisanlarin egitimi,
gelistirilmesi, denetlenmesi ve motivasyonu ig¢sel pazarlama biriminin faliyetidir.
Miisterilerle direkt iliskide olan elemanin insan iligkilerinde basarili ve iyi egitimli
olmast oOnemlidir. Bu ozellikte elemanlar isletmenin temel giiciinii olusturur.
Isletmelerin varliklarmi siirdiirmesi igin miisteri kazanmasi, memnun etmeyi
basarabilmesi ve miisterisini elde tutmay1 saglayacak her tiirlii olanagi sarf etmesi

gerekir.

Bu dogrultuda onyargisiz olarak miisteriyi yeterince tanimali, gelen her geri
bildirimi dikkatle dinlemeli, sikayet ve elestirileri dikkate alip yenilik yapmali ve

sat1s sonrasi geri bildirimlere ve hizmete 6nem gostermelidir.

Miisterinin ¢ok iyi dinlenmesi o6nemlidir. Dikkat ¢eken duyumlar not
alimmalidir. Bir misteriyi memnun etmenin maliyetinden ¢ok 0 miisterinin degerini
diisiinmek uzun vadeli ve kali bir isletme icin 6nemlidir. Isletmeler miisterilerini
anlamak mecburiyetindedirler ¢ilinkii misterileri kontrol altinda tutulamaz.
Miisterilerin beklentilerini basarili bir sekilde karsilayabilmek igin 6nce anlamak
sarttir. Misterilerin dinlenmesinde, miisteri sikayetleri en hassas noktadir. Miisteri
sikdyetleri daha sonra gelebilecek sikayetlerin tedbirinin alinmasi bakimindan bir

firsattir.

Miisteri odakli olmak, bir isletmenin miisteri ve pazardaki gelismeleri odak
olarak belirleyerek faaliyetlerini planlamasidir. Bdylece rekabet avantaji igin
misterilerin ihtiyag ve beklentileri dogrultusunda isletmedeki siireglerin yo6n
vermeleri saglanirken, isletmelere iriin ve hizmet gelistirme noktasinda bilgi sevk

edilir. Sonug olarak miisteri ihtiyaglarina daha hizli ¢6ziim bulabilme imkan1 saglar.
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Bir pazarda birden fazla ¢ok satici bulunuyorsa rekabetin olmasi
kaginilmazdir. Bununla beraber miisterinin tercihini belirli kriterler belirliyecektir.
Miisteri, tercihini kendisine en fazla fayda saglayacak degerden yana kullanir. Bu
degerin formiiliize edersek; Deger = (Uriin kalitesi + Servis kalitesi) / (Alim fiyat: +
Omiir maliyeti) seklinde olacaktir. Miisteri Toplamdaki Malieti ve Toplam Kaliteyi

onemsemektedir.
2.4.2. Tedarikgilerle iliskiler

Klasik anlayista ikincil planda kalan tedarik fonksiyonu, TKY’de kalite
yaratim siirecinde rol oynayan, temel bir fonksiyon haline gelmektedir. Uriiniin
kalitesi, o triin i¢in gerekli hammadde ve ara maddelerin kalitesine dogrudan
baglidir (Diiren, 2002, 34).

Tedarikgilerin kalite sistemlerini siirekli denetleyen bir isletme, tedarikgilerin
irtin kalitelerini iyilestirmeleri i¢in onlara teknik destek saglamalidir. Rekabet
sadece treticiler arasinda degil, her bir iireticinin girdi saglayicilar1 arasindada
gerceklesir. Girdi saglayan Isletmelerin segiminde rol oynayan unsurlarm basinda;

stireklilik, uzun vadeli ¢calisma ve kaliteye verilen 6nemin uyumu 6nemlidir.

Biiyiik kalite tistad1 Ishikawa’nin “Japonya’daki kalite gelistirme ¢abalarinin
kisa zamanda sonu¢ vermemesinin nedeni, TKY anlayisinin satici firmalar1 da igine
alacak sekilde genisletilmemesiydi” soézleri, “satin alinan malzeme Kkaliteli
olmadikga, imalatin kaliteli bir {iriin yapmasi imkansizdir” gercegini ifade etmektedir
(Akin,2001,69).

Ayrica girdi saglayan isletmeler ne kadar isletmeye yakin kurulursa,
isletmeler aras1 yiiz yiize iliskiler, kalite, pazara yeni {irin sunma hizi, zaman
temelinde rekabet edebilme becerileri artacak, hata oranlar1 azalacak, bilgilerin bir
diger isletmeye iletimi daha saglikli gergeklesecek, stoklarda da az fon baglanacaktir.

Biitiin bunlar da sermaye maliyetini olumlu yonde etkileyecektir.
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2.4.3. Siirekli Olgme Degerlendirme

TKY aym zamanda, hedeflenen toplam kaliteyi siirekli olarak izlemeyi

saglayan bir dizi 6l¢iim teknigi tizerine kuruludur.

Armand V. Feigenbaum bu konuyla ilgili olarak, “iiriin kalitesindeki degisim,
iriin yiginligi, prosesteki ekipman, kritik kalite karakteristikleri ve standartlardaki
degisimler siirekli olarak ettid edilmelidir. Bu, degisimin kontrold, {irlin partilerinden
secilen numunelerin analiz edilmesi veya prosesin {rettigi birimlerin analiz
edilmesiyle en iyi sekilde yapilabilir. ileri elektronik ve mekanik test ekipmanimin
gelisimi, bu konuda temel iyilestirmeler saglamaktadir” demistir (Diiren, 2002, 31).

“Hakkinda konustugumuz bir seyi dlgebiliyor ve rakamlarla ifade
edebiliyorsak, onunla ilgili bir gseyler biliyoruz demektir. Eger olcemiyor ve
rakamlarla ifade edemiyorsak, bu konuda bilgimiz yeterli degil/dir.” Lord Kelvin’in
bilimsel yaklagiminin temelini ifade eden yukaridaki sozleri kalite ile ilgilenirken
g6z Oniinde bulundurulmasi gereken ¢ok dnemli bir noktay1 vurgulamaktadir. Bu da

ol¢tim igleminin gerekliligidir. (Diiren, 2002, 31).

Isletmenin her basamaginda ve her isleminde verimin artirilmasi ve iiriin
kalitesinin gelistirilmesi amaciyla durum belirleme, uygunlugunu 6l¢me, iyilesmenin
oranini tespit etme, bu siireci yonetme ve izlemeyi gergeklestirebilmek igin veri
sarttir. Bu veriler ise dl¢tim ile tedarik edilir. Veri gergekleri ifade eder. Kalite Soyut

bir terimdir ve bu terimin yonetimini somut verilerle gerceklestirmek 6nemlidir.

Olgemedigimiz bir seyi gelistirip kontrol edemeyiz. Bu yolla elde edilen
verilerin degerlendirilmesi icin istatistikten yararlanilmalidir. Oncelikle olgular
gozden gecirilmeli sonrasinda degerlendirilecek verilere doniistiirtilmelidir.

Sonrasinda istatik biliminin yardimiyla gézden gegirilmeli ve analiz edilmelidir.
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2.4.4. Siirekli Iyilestirme (KAIZEN)

Japoncada Kai: degisim, Zen: daha iyi anlamima gelmektedir. iki kelimenin
birlesmesinden olusan Kaizen sozctigii gelistirme, iyilestirme ve 6zellikle de siirekli

gelisme (continous improvement) anlaminda kullanilmaktadir (Sevim,1999, 21).

Kaizen, Japon yonetiminin temel felsefesidir ve isletme icindeki maddi
manevi her tiirlii unsuru kapsayan bir siirekli iyilestirme yaklagimidir. Bu ¢ergevede

Kaizen, ayn1 zamanda TKY ’nin de temel dayanaklarindan biridir (Diiren,2002, 25).

Toplam Kalite Yonetimi felsefesinde siirekli iyilestirme faaliyetleri sona
ermeyecek bir siire¢ olarak goriiliir. Bu siire¢ igerisinde; miisteri tatmininde ve
giliveninde, rekabette, verimlilikte, c¢alisanlarin motivasyonunda, egitiminde kisaca
biitlin proseslerin, sistemlerin ve insan kaynaklarmin gelistirilmesinde siirekli
lyilestirme temel bir unsurdur. Buna gore TKY de siirekli iyilestirme, durum ya da
seviye ne olursa olsun onu daha ileriye gotiirmek, iyilestirmek ve gelistirmek olarak
tamimlanir (Akin,2001, 75).

2.4.5. Cahisanlarin Katilimi
Calisanlarin siirece katilim1 karar alma ve uygulama imkaninin uygulayicilara

birakilmasi siirecidir. Calisanlarin katilimi, idari konular, gelisim siireci ile

alakal1 konularda yonetimin ¢alisanlara inisiyatif vermesiyle gergeklesir.

Kalite, sadece imalat ve imalat1 destekleyen islevlerin sorumlulugu degildir.
Herkes yaptigi isin kalitesinden sorumlu olmalidir. Dolayisiyla TKY, satin alma ile
baslayip tiim ¢alisanlar siirecini i¢ine alarak satisa kadar uzanan siire¢ igindeki her
noktada stirekli olarak daha iyiyi arayan, tiim ¢alisanlarin fikirlerinden yararlanmay1
amagclayan bir diisiince tarzini hayata gegirilmesini gerekli gérmektedir. Bunun dogal
sonucu ise sadece iiriniin degil aym1 zamanda calisanlarla birlikte isletmenin
gelismesidir. Calisanlarin  tam katilimimi  saglamak, kisinin belirli konularda
inisiyatifini ve yaraticiligini kullanmasi agisindan olduk¢a onemlidir. Bu ise bir

sistem ve igyeri olusturmakla saglanir. Disiincelerini ve fikirlerini saglkli bir
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iletisim ¢evresinde tartisabilme, Kkararlara katilabilme olanagi bulan ¢alisan,

yaraticili@iyla yapilan igin kalitesine kalite katabilecektir.

Calisanlarin katilimci olabildigi bir ortamda, liretime ve kararlara katilmalari
sebebiyle degisime Kkarsi direng gostermemekte ve hedeflere yonelik ¢aligmalarda

daha kolay yonlendirilebilmektedirler.

Uretimin kalitesini yiikseltmek igin teorik veya pratik onerilerle iist yonetime
ulagsabilen c¢alisanlar TK c¢alismalar1 kapsaminda olduk¢a ©nemli bir rol
tistlenebileceklerdir. Bu ayni zamanda ¢alisma demokrasisini isleterek, ¢alisanlarin
da yoOnetimde s6z sahibi olmasini saglayacak ve isyeri huzuruyla biitiinleserek

iiretime katkida bulunabilecek bir diizeye gelebilecektir.

Orgiit iginde ¢alisanlarm katilimini saglanmasiyla iyi uygulanmasi sonucunda
degisimin kabul edilmesi ve etkili bir takim calismasi saglanabilir. Dolayisiyla
calisanlarin katilimimin saglanmasi kisilerin kendilerini takim amacglarina katkida
bulunmaya ve onlar i¢in sorumluluk paylasmaya yiireklendiren bir takim ortaminin

igine zihinsel ve duygusal agidan girmeleri olarak tanimlanabilir.
2.4.6. Egitim

Egitimi, c¢alisanlarin aday ve asil olarak ise girisinden ¢esitli nedenler ile
isinden ayrilisina kadar gegen siire iginde bilgi, beceri ve davranislarda kalici ve

stirekli degisiklik yapmaya doniik etkinlikler olarak tanimlayabiliriz (Akin,2001, 60).

Japon kalite uzmani Ishikawa, “Kalite kontrol egitimle baslar egitimle biter”
der. Bu anlayisin bir geregi olarak orgiite, ¢alisan kisilerin zaman igindeki degisime
ve gelismelere uyumunu saglamak icin kimlerin ne yonden egitileceginin
kararlastirilmasinda yarar vardir. Bu ancak egitim gereksinimlerinin belirlenmesi ve
egitimin buna bagli olarak planlanmasi ile saglanabilir. Egitimin siirekli gelistirildigi
herkesin katilimimin saglandigi ortamda, irili ufakli ¢ok sayida iyilestirilmeler
olusturmasi stirekli gelisimi saglar. Ayrica yapilan egitim calismalarinin beklenen
sonucu ne Ol¢iide verdigi de ¢ok onemlidir. Bu sonuglarin alinmasi i¢in de egitimin

degerlendirilmesi sz konusu olmaktadir. Orgiitler egitim maliyetinden hicbir zaman
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kagmamali ve egitimin yararlarina her zaman inanmalidir. Egitim ile saglanacak
calisan niteliginin artmasi TK’ye gecis asamasinda oOrgiite ¢ok biiylik yararlar
saglayabilmektedir (Celik, 1993, 122).

2.4.7. Ust Yonetim ve Liderlik

Toplam Kalite Yénetiminin yapist insan odaklidir. Insan kaynagi
gelistirmenin bir limiti yoktur. Insan hangi alanda is yarsa yapsin, bulundugu alanda

oncelikli unsurdur.

Glinlimiiz isletme yoOnetimlerinde basariya ulasmak icin Oncelikle liderin
TKY uygulamalarina inanmasi ve ¢aligmalara 6n ayak olabilmesi gerekmektedir.
Yonetimde liderlik, bagkalarini belli amaclar dogrultusunda davranmaya veya

hareket ettirmeye sevk etmesi a¢isindan 6nemlidir (Akgemici ve Diken ,1988,25).

Bu anlayig, ist yonetimin sorumlulugundadir. Firmalar iist yoneticinin
davranis ve tutumlariyla kisilik kazanir. Bir sistem gelistirme siireci olarak nitelenen
TKY, iist yonetiminin liderligi konusuna 6zel bir 6nem atfetmektedir. TKY ile
ilgilenen yazarlarin iist yonetimin liderligi ve sorumluluklar1 {izerinde 1srarla

durmalarinin esas nedeni de budur.
2.4.8. Tam Zamaninda Uretim

Bilindigi gibi globallesme siireci iginde yasamaktayiz. Bu siire¢ i¢inde yer
almak ve hizmet tstiinliigi ile rekabette varligin1 devam ettirmek, tim isletmelerin
kalite — maliyet — termin {gliisliniin hepsinde rekabet edebilir hale gelmesiyle ancak
miimkiin olabilir. TKY felsefesi i¢inde diisiindiigiimiizde bunun kosullarindan birinin
tam zamaninda iiretim sistemini hayata gecirmekten gectigi sOylenebilir. Tam
Zamaninda Uretim son yillarda ¢cok konusulan, arastirilan ve uygulanmasina calisilan

uretim tekniklerinden biridir.

Diinyada Tam Zamaninda Uretim ile ilgilenen ve faaliyette bulunan bircok
Organizasyon vardir. Tam zamaninda iiretim, 1950’lerde Japonlar tarafindan ortaya
atilmigtir. Sistemin batiya yerlesmesi yaklasik yirmi yil almis, bununla beraber bu

konu ile ilgili genel kavramlarin yerlesmesi ise on y1l stirmiistiir.
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Tam zamaninda iiretimin temel fikri Japon Toyota Motor Company
tarafindan gelistirilmistir. Tam zamaninda tiretim sisteminin en genel tanimi, “liretim
icin gerekli olan malzemenin gerektigi anda ihtiya¢ noktasinda bulunmasini temin
eden ve sifir envanter hedef olan bir malzeme yonetim sistemi” olarak verilebilir.
Genis anlamda tam zamaninda iiretim ise, bir imalat¢1 kurulusta siirekli olarak israfin

Oonlenmesi yoluyla miikemmellige ulasma yaklagimidir.

Ana temel olarak tam zamaninda iiretim dogru miktarda malzemenin, dogru
zamanda iiretilmesi veya satin alinmasi oldugu kabul edilirse, bu sistemi sadece bir
materyal kontrol sistemi olarak kabul edip yalin olarak uygulamak bizi yanlishga
diisiirecektir. Ciinkii tam zamaninda iiretim, toplam kalite semsiyesi altindadir. TKY

uygulanmiyorsa tam zamaninda iiretim sistemi de islemeyecektir (Akin, 2001, 96).
2.5. Toplam Kalite Yonetimine Gegis Siireci

Toplam Kalite Yo6netimine gegis siirecinin, isletmelerin 6zgiin yapilarina gore
tasarimlanmasi ve planlanmasi gerekir. Gegis siiresi, kurulusun ait oldugu sektore,
yonetim tarzina, lirlin ve hizmetlerine, personelin sayisi ve niteligine, teknolojik
yapisina  ve tedarikgileri ile olan iligkisine bagli olarak degisikliler

gosterebilmektedir.

Toplam Kalite Yonetimi uygulanmasini Oncelikle {ist yonetimin Toplam
Kalite YOnetimini anlamasi ve Oziimsemesi gereklidir. Toplam Kalite Yonetimi
degisim demektir ve degisim siirecinin basarisi herkesin katilmasina baghdir.
Isletmenin énemli varlik nedeni miisterinin sorunlarma ¢dziimler sunmak ve onlari

tam anlamiyla memnun etmektir.
2.6. Kalite Cemberi

Kalite Cemberi (KC) olusturularak sorunlarin tstesinden gelinmesi
calismalart ilk olarak 1960’11 yillarda Japonya’da baslamistir. Bunda, 0 tarihlerde
Japon iriinlerinin kalitesiz olarak adlandirilmalarinin ve bu durumun, Japonya adina

onemli bir rekabet giicii eksikligine neden olmasimin etkisi biiyiiktiir.
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“KC, kalite kontrol etkinliklerini ayn: is yerinde, goniillii olarak yiiriitiilen bir
is grubudur. Bu kiiciik grup, firma ¢capinda, siirekli olarak biitiin iiyelerin katilimuyla,
kendini gelistirme ve karsilikli gelisme, atélye icinde denetim, ilerleme ve kalite

tekniklerinden yararlanma islerini yiiriitiir ” (Kiigiik, 2004, 70-72).

Kalite Cemberleri diger benzer gruplarla bazi 6zellikleriyle ayrigmaktadir. Bu

Ozellikler su sekildedir;
e Projeleri ve sorunlar1 tiyeler segcmektedir.
e Sorunlar iiyeler incelemektedir.
e Kandi Yiiriitme Kurullart vardir.
e lletisim icin yonetime sunum yapilmaktadir.
e Egitilmis bir rehber ¢embere yardimci olur.
e Lider ve iiyeler egitimden geger.
e  Goniilliiliik esastir.

Kalite ¢emberleri, degisik birimlerde farkli diizeylerdeki personeller arasinda
gerceklesebilir. Kalite g¢alismalarina calisanlarin katilimi asil olandir. Bununla
birlikte takim c¢aligmasina ve siirecin iyilestirilmesine katkida bulunan kalite ¢cemberi

Toplam Kalite Yonetimin en 6nemli destekcisidir.

KC, oncelikle goniilliiliikk esasina dayanir. Biitiin {iyelerin katilimi, karsilikli
gelisme ve siireklilik bu ¢alismalarin 6ziinii olusturur. Calismalar bu temeller iizerine
kurulu olmakla birlikte, KC ¢alismalar1 bir organizasyon kiiltlirii igerisinde
yiriitilmelidir. Bir KC’nin organizasyon semasinda asagidaki organlar yer
almaktadir (Kiigiik,2004,70-72).

v" Yonlendirme komitesi,

v" Rehberler,
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v" Liderler,
v' Cember liyeleri,
v" Koordinator.

Organizasyon yapist olarak yukaridaki gruplardan olusan KC’nin

uygulanmasinda bes asama s6z konusudur (Aksit,2000,9).
v' Baslangig,
v Pilot plan,
v" Genisleme,
v' Biiyiime,
v" Olgunluk,
2.7. Toplam Kalite Yoénetiminin Sonuclar:
Bir isletmenin Toplam Kalite Yonetimiyle elde etmeyi hedefledigi sonuglar;

Karin artmasi, etkinlik ve verimlilik artarken maliyetin azalmasi, calisan
hayatinin daha kaliteli hale gelmesi, pazardan alinan onayin artmasi, {iriin ve

hizmetteki kalitenin armasiyla miisterinin tatmin olmasi.

TKY, i¢ ve dis miisteri ihtiyaclarinin bilinciyle, dogru olanin ilk seferde
dogru olarak yapilmasini saglar. Iste bu organizasyonel -etkinliktir. TKY’de
organizasyondaki herkes ve her proses dikkate alinir. Yapilacak iyilestirmeler
baslangigta planlanir ve planlarin gerceklesmesi icin gereken alt yapi kurulur. Daha
sonra uygulamaya gecilir ve toplam katilim seviyesinde, hedeflenen sonuglar elde
edilir. TKY, etkinligi saglayan en milkemmel yonetim tarzidir. Cilinkii, hedeflere

ulasmak i¢in gereken alt yap1 baslangigta kurulmustur (Tekin,1999, 20).
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2.7.1. TKY Uygulamalarimin Kritik Basar1 Faktorleri

Toplam Kalite Yonetimi uygulamalarini basariyla yerine getirebilmek ve arzu

edilen sonuglara ulasabilmek i¢in baz1 asamalarin yerine getirilmesi gerekmektedir.

Kritik basar1 faktorleri olarak bilinen bu faktorler;

v

v

Ust ydnetimin inanmishg,

Stiirekli egitim ve siirekli gelistirme,
Yonetsel liderlik,

Kurumsal kiiltiiriin farklilagmasi,
Uyarlanabilen kurumsal yapi,
Sirket ¢apinda katilim,

Tanima ve 6diil programlarinin olusturulmasi.



45

UCUNCU BOLUM
TOPLAM KALITE YONETIMiI MALIYET VE VERIMLILIK ILISKIiSi
3.1. Maliyet ve Verimlilik

Bir iriiniin veya hizmetin iretiminde kullanilan malzeme, makine, insan
giicii, enerji ve zaman gibi tiretim kaynaklarinin her biri birer maliyet faktoridiir. Bu
maliyet unsurlar1 tretim maliyetleri ig¢inde olusu sebebiyle Kaliteye iliskin

gostergelerinin degerlendirilebilmesi i¢in bunlarin analizi gerekir.

Belirli bir mal veya hizmeti daha az kaynak sarf ederek iiretmek veya sarf
edilen kaynaklar karsiliginda daha fazla mal veya hizmet elde etmek maliyeti
diisiirmede etkili bir yol olarak ortaya ¢ikmaktadir. Bu siire¢ “verimlilik” kavramina
gitmektedir. Bilindigi gibi: Elde edilen sonuglar Verimlilik Sarf edilen kaynak olarak
tanimlanmaktadir O halde, malzeme, is¢ilik, makine-donanim, enerji ve zaman
kullaniminda verimliligi artirmaya yonelik c¢alismalar ayni zamanda dogrudan

maliyet diisiirmeye yonelik ¢alismalardir (Tan, 1989, 42).
3.2.Maliyet Cesitleri
3.2.1. Onleme Maliyetleri

Kalite standartlarindan sapmalarin  O6nlenmesi amaciyla katlanilan

maliyetlerdir.

Onleme maliyetleri iiretim dncesi ve iiretim sirasinda olusan, kalite sisteminin
tasarlanmasi, olusturulmasi ve organizasyon igine yerlestirilmesine iligkin
faaliyetlerin ortaya c¢iktigi maliyetlerdir. Kalite sistemindeki basarisizlik nedeni ile
ortaya ¢ikan icsel ve dissal kalite maliyetlerini yaratan faaliyetlerin tekrarini 6nlemek
amac1 ile teknik bilgi ve beceriye dayanan onleyici faaliyetlerin maliyetleri de bir
onleme maliyetidir. Kalite maliyetlerinin  6l¢iilmesi, raporlanmasi  ve
muhasebelestirilmesi kalite sisteminin etkinligi igin gereklidir. Onleme maliyetlerine

esas olan faaliyetler asagidaki gibi tanimlanabilir:
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Kalite planlamasi ve Ol¢lim, test ve kontrol ekipmanlarinin tasarimi,
gelistirilmesi, bakimi ve kalibrasyonu; kalitenin gézden gecirilmesi ve tasarimin
dogrulanmasi, kaliteyi degerlendirmede kullanilan iiretim ekipmanlarinin bakimi ve
kalibrasyonlari; tedarik¢i degerlendirme, kalite egitimleri ve tetkikleri; kalite

verilerinin elde edilmesi ve analizi, kalite gelistirme programlari.

Kalite maliyetlerinin olustugu noktalar kurumlarda iyilestirmeye agik
alanlardir. Para kayiplar1 bu noktalardadir. Kurumlar bu maliyetleri goz ardi
edemezler. Dolayist ile kalite maliyetlerinin minimum diizeyde olabilmesi igin, tim
isler her seferinde bir defada dogru yapilmalidir (Talebi,2003,24).

3.2.2. Oleme ve Degerlendirme Maliyetleri

Olgme degerlendirme maliyetleri; iiriin veya hizmetlerin gereksinmelere

uygunlugunun belirlenmesi i¢in yapilan 6l¢me, yiiriitme ve denetleme masraflaridir.

Degerleme maliyetleri genel olarak asagida belirtilen unsurlardan

olusmaktadir:

Uretim Oncesi Dogrulama: Tasarimimn kalite gereklerine uygunlugunun

dogrulanmasi igin iiretim 6ncesi yapilan dlgme ve test galismalarinin maliyetleridir.

Girdi Muayenesi: Kurulus disindan satin alinan parga, montaj parcasi ve
materyallerle hizmetlerin giriste yapilan muayene ve testlerin maiyetleri ile
tedarikcinin igyerinde kurulusun gorevlileri tarafindan yapilan muayene ve testlerin
yol, konaklama ve harcirah giderleri de dahil maliyetlerinden olusur. Ayrica
spesifikasyonlara uymayan materyallerin geri gonderilmesine yonelik faaliyetlerin

maliyetleri de bu kapsamda diistiniilmelidir.

Laboratuvar Kabul Testi: Bitmis iiriinlin pargasi olan ya da tiretim islemleri
sirasinda tiiketilen materyallerin kalitesinin degerlendirilmesi i¢in laboratuvarda

yapilan testlerin maliyetidir.

Muayene ve Test: Imalat siireci sirasinda yapilan ve nihai iiriin ile

ambalajlamasmin kalitesinin degerlendirilmesi i¢in yapilan muayene ve test
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calismalarinin maliyetleridir. Bu unsurda {riin kalite denetimleri, operatdrler
tarafindan yapilan kontroller ve fonksiyona yonelik nezaret ve diger destek hizmetler
ile yetersiz kalite nedeniyle "ret" islemi igin yapilan muayene ve test ¢aligmalarinin

maliyetlerini icermemektedir.

Muayene ve Test Ekipmani: Muayene ve test ekipmani ve yardimci
araclarin amortisman maliyetleri ile bu ekipman ve araglarin ayar ve bakimlar ile

kalibrasyona hazirlama maliyetlerinden olusur.

Muayene ve Test Siiresince Tiiketilen Materyaller: Tahribatli testler
sirasinda tiiketilen, zarar goren ve kullamilmaz duruma gelen materyallerin

maliyetlerinden olusur.

Test ve Muayene Sonuclarimin Analizi ve Rapor Edilmesi: Uriiniin
miisteriye gonderilmesi oncesinde kalite gereksinimlerini karsilayip karsilamadigini
belirlemek icin muayene ve test sonuclarinin analizi ve rapor edilmesinin

maliyetlerinden olusur.

Saha Performans Testi: Uriiniin miisteri tarafindan kabulii &ncesi satin
alicinin yerinde ya da miisterinin kullanabilecegi bir ortamda gergeklestirilen

testlerin maliyetlerinden olusur.

Onaylar: Yasa ve yonetmelikler geregi isletme dist kurumlar tarafindan

yaptirilmasi zorunlu olan onaylarin maliyetlerinden olusur.

Stok Degerlendirme: Sinirli raf dmrii olan iiriin ya da yedek parcalarinin
stoklarinin belirli zaman araliklarinda yapilan muayene ve testlerinin maliyetlerinden

olusur.

Kayitlarin Saklanmasi: Uriiniin istenilen spesifikasyonlara uygunlugunun
kanitlanmas1 amaciyla yapilan kalite kontrol faaliyet sonuglarinin onay ve referans

standartlarinin muhafaza maliyetlerinden olusur. (Alici, 2007:50).
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Bu maliyetler kalite karakteristiklerinin teknik degisikliklere uygunlugunun
Ol¢iilmesi ve analizi maliyetleridir. Tiim muayene ve denetim islevlerinin dolayl ve

direkt iscilik maliyetleri ve muayene giderleri bu kapsamdadir.
3.2.3. Basansizik Maliyetleri

Bu maliyetler kalite siirecinin herhangi bir asamasinda kalite hedeflerinden ve
standartlarindan sapmalarin maliyetlerinden olusur. Dahili ve harici maliyetler olarak
ikiye ayrilir. Dahili maliyetler 1skarta, hurda, fire gibi piyasaya siiriilemeyen mamul
ve yart mamul giderlerini, kalitesiz olarak miisteriye sunulan mamul ve yari
mamuller i¢in 6denen kalite farkini, kalitesiz iiriine yapilan ek harcamalar1 (tamir,
diizeltme vb.) igerir. Harici maliyetler, kalite sapmalarinin {iriin isletme disina
ciktiktan sonra isletmeye yiikledigi maliyetler olup kapsamina misterinin reddettigi
tirlinlerin ve bunlar i¢in yapilan nakliye, depolama ve satis hizmetlerinin maliyeti,
teslim edilen iriiniin kalite diisiikliigiinden ve iiriin tesliminin gecikmesinden dogan
tim Odenti ve kesintiler, satis sonrasinda iicretsiz saglanan garantili hizmetlerin
olusturdugu giderler girmektedir (Tekin, 2006, 75-86).

3.3. Maliyeti Artiran Unsurlar

Maliyet, sadece iretim kaynaklar1i i¢in Odenen ¢iplak bedel ile
kalmamaktadir. Bunlarin satin alinmasindan, iiriin veya hizmet sekline doniistiiriiliip
kullaniciya teslimine kadar hemen hemen her asamada ek masraflar dogmakta ve
sonugta maliyetler giderek artmaktadir. Stoklanan hammadde, yari mamul ve
mamule baglanan para i¢in 6denen finansman masraflari, zamli 6denen her tiirlii
fazla mesai ticretleri, bakim ve onarim giderleri gibi daha birgok masraflar, dogrudan
ek maliyet unsuru olarak maliyete yiiklenmektedir. Dolayisiyla maliyet diisiirme
yoniindeki ¢aligmalar, bir yandan verimliligi artirmaya yonelirken, bir yandan da bu

tiir ek masraflarin asgaride tutulmasini hedef almalidir. (Tan, 1989, 42).
3.4. Maliyet Diisiirme Tekniklerinde Oncelik

Maliyet unsurlarinin tiimiinii birden ayn1 zamanda ele alip bir defada ¢6ziim

aramak, bu yondeki gabalar1 boleceginden, pratik bir yol olmayacak, istenen sonuca
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ulastirmayacaktir. Oysa bu cabay1 sistematik olarak, bir Oncelik sirasi iginde,
yonlendirmek kesin sonu¢ i¢in daha wuygundur. Bu Oncelik sirasiin
belirlenmesindeki temel 6l¢ii, maliyeti olusturan cesitli faktorlerin toplam maliyet

icindeki payinin biytikligiidiir.

Genel endiistri ortalamasi olarak, satistan gelen her 100 liranin 55 lirasinin
malzemeye, 21 lirasinin isgilik ve personel giderlerine, 12 lirasinin finansman
giderlerine harcandigini, geri kalaninin ise vergiler, yeni yatirimlar ve kar arasinda
dagildig1 goriilmektedir. 1970’11 yillardan bu yana, genel ekonomik kosullara bagh
olarak bu oranlarda kiigiik degisiklikler goriilse de malzeme harcamalar1 %50°nin
altina hi¢ diismemis ve ilk siradaki yerini korumustur. O halde herhangi bir maliyet

diisiirme ¢alismasina oncelikle malzemeden baslamak gerekmektedir (Tan, 1989,42).
3.5. Malzemede Maliyeti Diisiirme Teknikleri

Malzeme maliyetleri denildiginde ¢ogu zaman ilk akla gelen maliyet unsuru
satin alinan mal veya hizmetin ¢iplak bedeli olmaktadir. Siiphesiz ki bu bedel
onemlidir; ancak asil 6nemli olan malzemeyi kaga satin aldigimiz degil, sonugta bize
kaga mal oldugudur. Asagida belirtilen ek maliyetler, bazilar1 kaginilmaz gibi

goriinse de dogal olarak malzeme maliyetlerini yiikseltir:
v' Piyasa ve tedarik¢i arastirmalari
v' Siparis hazirlama, siparis takibi
v' Tasima, yiikleme, bosaltma
v' Kontrol ve teslim alma islemleri
v" Odeme islemleri
v" Depolama
v’ Stok tutma

v" Stok bulundurmama
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v’ Kalitesizlik maliyetleri
v’ Guimriik, antrepo, banka islemleri

Bunlar ve benzeri ek maliyetler ¢cogu isletmede, "zaten olmasi gereken
masraflar" olarak degerlendirildiginden ve hesap planina gore ¢ogu zaman genel
giderler iginde kayda gectiginden gercek malzeme maliyetinin hesaplanmasinda
gbzden kagabilmektedir. Oysa ¢iplak malzeme bedelinin %10'undan %30'una kadar
varan bu tiir ek maliyetlerin de incelenmesi ve toplam malzeme maliyeti kapsaminda

dikkate alinmasi gerekir (Tan, 1989, 42).
3.6.Kalite Maliyetleri ve Riskleri

Kalite yonetiminin bir maliyeti bulunmaktadir ve yonetiminin hedeflerinden
biri de kalite yonetimi olustururken ortaya c¢ikacak maliyetleri en diisiik seviyede
olmasini saglamaktir. Bunun daha diisiik kalite maliyetiyle daha yiiksek bir kalite
seviyesine ulagsmak veya ayni kaliteye daha da ekonomik bir maliyetiyle ulasmak

gerekir.
3.7. Koruma Maliyetleri

Koruma Maliyetleri, iiriin ve hizmetlerin miisteri isteklerini karsilayamama
riskini bertaraf etmek i¢in yapilan islemlerin maliyetidir. Koruma maliyetleri
kalitenin devamliliginin saglanmasi amaciyla yapilan ¢alismalar sonucu olusan

maliyetlerdir. Baslica koruma maliyetleri sunlardir;
v Kalite planlamayla ilgili maliyetler,
v Kalite organizasyonu sonucunda katlanilmasi gerekli maliyetler,

v" Mevcut veya yeni teknolojiyle yiiksek kaliteyi daha diissiik bir maliyetle

gerceklestirebilmek i¢in yapilan aragtirma ve gelistirme maliyetleri,

v Kalite kontrol organizasyonu disinda yer alan personelin, kalite

planlamasina iliskin olarak yaptiklar1 ¢alismalarin maliyeti,
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v Yan sanayiden almacak malzemelerin giris muayenesi ile ilgili

maliyetler,

v" Uretilecek mala iligskin kalite kontrol standart ve &zellikleriyle ilgili
maliyetler,

v" Yan sanayinin ve malzeme alinan diger isletmelerin degerlendirilmesi ile

ilgili maliyetler,
v' Kalite bilgi sisteminin tasarimi ve yonetimiyle ilgili maliyetler,

v' Yazisma, ulastirma, haber alma ve gerekli malzemelerin temini igin

yapilan diger harcamalardir.
3.8. Basarisizlik (Hatali Mal) Maliyetleri

Bu maliyetler isletme igi ve isletme dis1 hatalardan kaynaklanan maliyetler

olmak iizere iki gruba toplanmaktadir.
3.8.1. i¢ Basarisizhktan Kaynaklanan Maliyetler

Isletme i¢i basarisizliktan kaynaklanan kalite maliyetleri, hatali malin
diizeltilmesi veya defolu malin disiik fiyatla satilmasindan meydana gelmektedir.

Isletme ici basarisizliktan kaynaklanan baslica maliyetler sunlardr;

v’ Hatali liretimden kaynaklanan ve diizeltilmesi veya kurtarilmasi miimkiin

olmayan malzemelerle ilgili hurda maliyetleri,

v' Kusurlu mal fretimi nedeni ile ftretim hattinda meydana gelen

duraklamalarla ilgili maliyetler,

v' Diizeltme faaliyetleri sonucu kurtarilan malin tekrar muayenesi igin

yapilan harcamalar,

v’ Kalite ozelliklerine uymamakla beraber kullanilabilecek nitelikte olan

malin daha diisiik fiyatla satilmasindan kaynaklanan maliyetlerdir.
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3.8.2. Dis Basansizhktan (Hata) Kaynaklanan Maliyetler

Isletme dis1 basarisizliktan kaynaklanan kalite maliyetleri, malm tiiketicinin
eline gegmesinden sonra gerektigi sekilde ¢alismamasindan ya da beklenen hizmeti
verememesinden dolay1 ortaya ¢ikan maliyetlerdir. Isletme dis1 basarisizliktan

kaynaklanan baslica maliyetler sunlardir;

v' Misteri sikayetlerini tespit, cevaplandirma ve giderme amaci ile yapilan

calismalar nedeniyle ortaya ¢ikan maliyetlerdir.

v' Misterinin geri gonderdigi mala iliskin yazisma, nakliye giderleri ile
yeni malin miisteriye gonderilmesi sirasinda meydana gelebilecek hatalar sonucu

ortaya ¢ikan maliyetlerdir.

v' Miisteri tarafindan geri gonderilen malin degistirilmesi sirasinda

meydana gelebilecek hatalar sonucu ortaya ¢ikan maliyetler.

v' Malin hatali olmasi nedeniyle mal gerektigi sekilde kullanamayan ve
zarar goren miisterilerin agmis olduklar1 davalarin neden oldugu masraflar ve 6denen

tazminatlar.
3.9. Ol¢me ve Degerlendirme Maliyetleri

Isletmede iiretimin her asamasinda iiretilen mallarin  kusurlu olup
olmadiklarin1 belirtmek amaci ile yapilan en son kontrol, test, muayene ve
kalibrasyon gibi faaliyetleri kapsayan maliyetlerdir. Olgme ve degerlendirme

maliyetleri sunlardir;
v' Fabrikada veya saticinin yerinde yapilabilen giris muayenesi,

v Isletmeye gelen malzemeden alinan Ornekler iizerinde fabrikada veya

fabrika disinda yapilan laboratuar testleri,

v' Muayene ve testlerde kullanilan 6l¢ii aletlerinin ayar ve bakimlari,
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v' Uretim sirasinda yart mal ve mallar {izerinde yapilan tiim olgiimler,

dayaniklilik ve performans gibi testler,

v’ Test ve muayene islemleri sirasinda harcanan enerji ve malzeme ile

tahribatli muayenelerde zarar géren malzemeler,

v’ Kalite yonetim boliimiinde ¢alisan personelin ¢alismalarini degerlendirmek

amaciyla yapilan kontrol faaliyetleri,

v Muayene ve testlerde kullanilan makine, alet ve is pargalarinin hazirhik

islemleri ile ilgili maliyetlerdir.
3.10. Deger Analizinin Uygulanmasi

Deger Analizi (DA) uygulamasinin en 6nde gelen yarari, kaliteden fedakarlik
yapmadan iiriin maliyetinin distrilmesidir. Bu etkisini asagidaki gelistirmeleri

saglayarak gosterir:
v Gereksiz pargalarin ¢ikarilmasi;
v" Daha iyi konstriiksiyon;
v Daha uygun malzeme;
v/ Standardizasyon;
v" Dabha etkili stok kontrolij;
v' Gereksiz operasyonlarin kaldirilmasi
v" Uretim ydntemlerinin gelistirilmesi
v" Ambalaj seklinin gelistirilmesi;
v Dagitim yontemlerinin diizeltilmesi;

Genel anlamiyla ele alindiginda deger analizi uygulamasinda 6nemli olan

unsurlar
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v" Kullanilacak prosediir,

v’ Arastirmayi yliriitecek ekip,

v" Calismalarin organizasyonu,

v" Diger kisimlarla iligkiler ve

v" Psikolojik faktorler olarak siralanir.

v' Prosediir: Deger Analizinin yapilmasinda 6 ana asama vardir. Bunlar:
v" Deer Analizi uygulanacak {irliniin veya triinlerin segimi

v" Segilen irlin ve pargalarin mevcut fonksiyonlari, tiretim yontemleri ve

maliyetlerinin saptanmasi
v' Mevcut fonksiyon, iiretim yontemi ve maliyetlerin degerlendirilmesi,
v" Gelistirme yollarinin ve alternatiflerin bulunmasi,
v' Alternatiflerin degerlendirilmesi ve en uygun olanin segilmesi
v' Diisiiniilen yeni seklin uygulanmasi.

Deger Analizi mevcut pargalari ele alir ve onlarin maliyetlerini diistirmeye
calisir. Oysa bu ¢algmalar i¢in en uygun zaman tasarim asamasidir. Deger Analizinin
tasarim asamasinda uygulanan sekline “Deger Miihendisligi” (DM) ad1 verilir. DM
tiretilecek pargalarin maliyetini diisiirmek i¢in uygulanan oOrgiitsel bir yontemdir.
Onde gelen amaci pargalarin daha diisiik maliyetle ayn1 isi gérmelerini saglamaktir.
Hemen hemen biitiin maliyet diisiirme sistemleri ayn1 amaca hizmet eder. Yalniz
diger maliyet diisiirme ¢alismalari bir fonksiyon ya da bir boliim iginde yapilir. Oysa
DM isletmenin biitiin kisimlarini alarak ¢ok yonlii ¢alisir ve genellikle bu is igin 6zel
bir boliim kurulur veya bir mithendis gorevlendirilir. Cogu zaman DM’ nin gereksiz
oldugu konstriiksiyon biirosunda c¢alisan miihendis ve teknisyenlerin maliyet
faktoriinii zaten goz onilinde bulundurduklar ifade edilmistir. Ancak bu uygulama bir

stire sonra aligkanlik haline gelir ve maliyet sadece hesaplanir, diisiiriilmesine
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calisilmaz. Bu nedenle DM 6nemini ve etkisini daima koruyan bir maliyet diigiirme
sistemidir. Deneyimler DM’ nin iyi uygulandigi taktirde, maliyet degerinin %35’
kadar bir tasarruf saglayabilecegini gostermistir. Hatta Amerika’da silahli kuvvetler
biinyesinde yapilan bazi ¢aligmalarda %65 tasarruf hedef alinmaktadir. Bu oranlara
bakarak yoneticilerin maliyet konusuna gereken oOnemi vermedikleri sonucunu
cikarmak yanlis olur. Bir yargiya varabilmek i¢in maliyet yiikseltmelerinin
nedenlerine kisaca goz atmak gerekir. Uriin veya hizmet maliyetlerinin yiikselmesine

neden olan baslica ii¢ grup faktor vardir.
3.10.1.Deger Analizini Etkileyen Teknik Nedenler:

Son 20 yil iginde teknoloji olaganiistii bir gelisme gdstermistir. Plastikler
birgcok metalin yerini almistir. Gelismis iilkelerde her giin yeni yeni ve alternatif
malzemeler gelistirilmektedir. Konstriiktoriin diisiik bir maliyet saglayabilmesi igin
biitiin bu yenilikleri bilmesi veya hi¢ degilse duymasi gerekir. Oysa giintimiizde bir

Kisinin bu kadar ¢ok konuyu duymasi beklenemez.

Diger yonden giiniimiizde tasarimcilar eskiden oldugu gibi deneyimli teknik
personel arasindan segilememektedir. Bilyiiyen eleman ihtiyact gerekli pratik bilgi ve
deneyime sahip olmayan gen¢ ressamlari yetistirme zorunlulugunu dogurmustur. Bu
yiizden parga konstriiksiyonlarinda pratik diisiincelerden yararlanma olanaklari

azalmaktadir.
3.10.2.Deger Analizini Etkileyen Yonetsel Nedenler:

Parcay1 dizayn eden konstriiktor yonetim yoniinden bir kisiye baglidir. Fakat
yaptig1 is ile orgiit igcinde pek ¢ok kisi ilgilenir. Bu yiizden olusan baski sonucunda
genellikle ise ayrilan zaman ayrilamaz ve ¢abukluk ugruna maliyet faktorii ithmal

edilir. Cabuk yapilan dizayn daha yiiksek liretim harcamalarina neden olur.

Tasarimci isine Onem verecegi ve kendini gdstermek icin daha iyi bir dizayn
yapmak amaciyla maliyeti yiiksek tutabilecegi de unutulmamalidir. Konstriiksiyon
biirosunun da bir ¢alisma plami vardir. Cogu kere bu plana uygun gitme c¢abasi

maliyet endiselerini geri plana iter.
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3.10.3.Deger Analizini Etkileyen Beseri Nedenler:

Mamul veya hizmet bir ortak yapimdir. Yonetici disiiniir, pazarlamaci
tahmin eder, arastirmaci gelistirir, miihendis dizaynin1 yapar, satin almact
malzemesini satin alir, tiretim kismu ise iiriinii ortaya ¢ikarir ve sonunda yine yonetici
sonuglart kontrol eder. Biitiin bu kisim ve Kisilerin ayn1 paralelde diisiinmeleri ve
miikkemmel bir beseri iliski i¢inde tiriin maliyetlerini diisiirmeye g¢alismalar1 pratik
olarak imkansizdir. Kiigiik sirketlerde ise psikolojik nedenler veya sabit fikirler bizi
ayni sonuglara gotiiriir. Yukarida sayilan nedenlerden dolay1 parca maliyetlerinin
diisiiriilmesi i¢in ayr1 bir ¢aligma yapilmasi geregi ortaya ¢ikar. Gorevlendirilen grup
firma i¢inden ve disaridan gerekli bilgileri toplar ve pargalarin maliyetlerini

diisiirmek tizere su ¢calismalar: yapar:
v' Ise yaramayan pargalar1 veya gereksiz 6zellikleri elimine eder.
v Par¢a dizaynini degistirir.
v' Malzeme 6zelliklerini degistirir.
v" Uretim siirecini yeniden diizenler.
3.11. Malzeme Planlama ve Kontrol Maliyeti

Amaca uygun nitelikteki malzemenin, uygun zaman ve miktarlarda tedarik ve
ikmali ile kullanimin denetlenmesini etkinlik ve ekonomiklik prensipleri i¢inde bir
biitliin olarak ele alan sistemdir. Malzeme spesifikasyonlari, stok planlama ve kontrol,
satin alma zamanlamasi, Siparis miktar1 planlamasi, depolama ve sarf denetimini
kapsar. Bu suretle bir yandan malzeme yoklugu nedeniyle iiretimin aksamasi veya
pahaliya mal olan acil satin almalar Onlenirken, Ote yandan fazla stoga para

baglanmaz. Finansman masraflar1 da asgaride tutulur (Tan, 1989, 42).
3.12. Yar1 Mamul Stok Kontrol Maliyeti

Yart mamul stoklart isletmenin frenleridir. Genel olarak, iiretim planlama ve

kontrol hatalar1, is akisindaki aksakliklar, makinelere veya is akisina giivensizlik ve
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denetim eksikligi gibi nedenlerden kaynaklanan yari mamul stoklari bir yandan
yiiksek finansman maliyetine, diger yandan isletme i¢inde diizensizlige ve ek islere
yol agarak maliyetlerin yiikselmesine neden olur. Malzeme planlama ve kontrol

yontemleri yart mamuller ve mamuller i¢in de aynen gegerlidir (Tan, 1989, 42).
3.13. Fire Analizi Maliyeti

Malzeme maliyetlerini artiran 6nemli bir diger unsur da hammadde girisinden
bitmis {iriin ¢ikisina kadar ki tiretim asamalarinda gesitli nedenlerle olusan fireler ve
malzeme kayiplaridir. Firelerin asgari diizeyde tutulmasi igin, fire ve kayiplarin
olustugu islem istasyonlarina ve nedenlerine gore kayda gegirilmesi, tasnifi ve 6nem

sirasina gore giderilmesi gerekir (Tan, 1989, 42).
3.14. Maliyet Diisiirme Teknikleri
3.14.1. Makine ve Donanimda Maliyet Diisiirme Teknikleri

Asagida kisaca tanitilan teknikler genel olarak sabit tesislerin verimli
kullanilmasii hedef almakla birlikte, direkt veya dolayli olarak is¢ilik maliyetlerinin
diisiiriilmesini de saglamaktadir. Bunlar; Proses planlama ve kontrol: Her {iriin ig¢in,
kalite ve maliyet agisindan en uygun bir {iretim prosesi vardir. Heniiz iiriin gelistirme
ve tasarim asamasindayken {irliniin veya iriin parcalarinin hangi proseslerden
gegirilirse en uygun maliyetle iiretilebilecegi planlanmadigi takdirde ¢ogu zaman
pahali, yanlis veya zorlamali prosesler kullanilmak zorunda kalindigindan maliyetler

yiikselmektedir.

Uretim planlama ve kontrol: Etkili bir iiretim planlama ve kontrol sisteminin
olmamasi birgok isletmede bazi islem istasyonlarini asir1 yiiklerken, bir kismimnin da
bos kalmasina neden olmaktadir. Ayrica acil isler ¢ogaldiginda sik sik tip degistirme,
kalip degistirme gibi zaman kayiplar1 olmakta, sabit maliyetler artmaktadir. Etkili bir
tiretim planlama kontrol sistemi ile kayip zamanlari asgariye indirmek, bos
kapasiteyi degerlendirmek, yart mamul stoklarini asgariye indirmek, iiretimi en

uygun zamanda gergeklestirmek ve bu suretle maliyetleri diisiirmek miimkiindiir.
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Cesit azaltma-artirma: Asir1 {riin - gesidi eldeki {iretim kaynaklarinin
planlanmasini ve optimum kullanilmasii giiglestirmekte, iirlinden iirline gecerken
yapilan hazirlik ve ayar nedeniyle kapasite kayiplarina yol agmakta, bazen ek yatirim
gerekmektedir. Cesit sayisinin az olmasi ise, bir yandan degisik ozellikte triinler
arayan miisterilerin baska {ireticilere yoOnelmesine yol agarken, diger yandan,
Ozellikle tiniversal tip makine ve donanima sahip isletmelerde, baz1 kapasitelerin bos
kalmasina neden olabilmektedir. Dolayisiyla her iki asir1 ug¢ da maliyetlerin
yiikselmesine neden olmaktadir. Etkili bir iiretim planlama ve kontrol ile, genelde
iriin ¢esidini azaltmadan, ayni1 anda {retimde olan c¢esidi azaltmak verimliligi

artiracak, maliyetleri diistirecektir.

Ote yandan, ozellikle kapasite fazlasi olan islem istasyonlarinda islem
gorerek iiretilebilecek yeni liriinler veya iiriin ¢esitleri, marjinal net katki sagladigi
stirece, kapasite fazlaliklarinin degerlendirilerek sabit maliyetlerin diistiriilmesine
yardimci olabilir. Durus analizi: Makine ve donanimda maliyetleri artiran ¢ok 6nemli
bir unsur durus kayiplaridir. Genellikle isletmelerde biiyiik, yani uzun siireli
duruslarin tizerinde durulur. Oysa siire olarak kisa fakat siklik olarak ¢ok olan
birtakim duruslar toplamda biiyiik duruslardan daha fazla zaman kaybina neden
olabilir. Duruslarin kayda gecirilmesi, istatistik olarak degerlendirilmesi ve
degerlendirme sonucuna gore 6nlem alinmasi durus kayiplarini azaltacak, maliyetleri

dusiirecektir.

Koruyucu bakim toplam verimli bakim: Makine c¢alisirken durdurulup
koruyucu bakim yapilmasi hala bir¢ok isletmede zaman kaybi olarak goriilmekte ve
bu nedenle ¢ok az isletmede uygulanmaktadir. Oysa koruyucu bakima 1 saat
ayrilmadig1 takdirde arizalar nedeniyle kayiplarin toplammin 5 saati buldugu
istatistiksel olarak tespit edilmis bir gercektir. Ote yandan tiim bakim ve onarimlarin
bakim ekibi tarafindan yapilmasi yerine, kapsamli bir etiit yapilarak baz1 yetki ve
sorumluluklarin makine operatorlerine aktarilmasi, makine ve donanimin daha titiz
kullanilmasma ve durus siirelerinin 6nemli Slglide kisalmasina yardimci olacak,

boylece maliyetler diisecektir (Tan, 1989, 42).
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3.13.2. Iscilik Maliyetlerinin Diisiiriilmesi

Iscilik maliyetlerinin diisiiriilmesi denildiginde cogu isletmelerde akla gelen
ilk ¢6ziim is¢i ¢ikarmak, yani tensikat olmaktadir. Objektif olarak incelendiginde
tensikat, ¢ogu zaman, bazi yonetim yanlislarinin bir baska yanligla kapatilmaya
calisilmasidir. Toplam iscilik giderlerinde bir azalma olsa da geri kalan personelde
yaratilan “sira bize de geliyor” endisesi ve bunun dogurdugu verim dusikligi
nedeniyle, birim {riin basina ig¢ilik maliyetini yilikselmektedir. Oysa, malzeme ve
makine i¢in Onerilen maliyet disiirme tekniklerinin hemen hemen timi isgilik
maliyetlerinin  diismesini  de saglamaktadir. Dogrudan is¢ilik maliyetlerini

diistiriilmesine yonelik diger baslica yaklasimlar sunlardir:

Kadro planlamasi: Bir isgiicii planlamasi yapilmadan, duyulan giincel
ihtiyaglar dogrultusunda eleman alinmasi, daha sonra bu ihtiya¢ ortadan kalktiginda
veya azaldiginda elde degerlendirilemeyen bir isgiicii kapasitesinin kalmasina ve
dolayisiyla maliyetlerin yiikselmesine yol agmaktadir. Dogan ihtiyaclarin gegici mi
yoksa siirekli mi oldugu arastirilarak, gelecege yonelik ihtiyaclar ve gelismeler de
dikkate alinarak yapilacak bir kadro planlamasi ile gerekli isgliciiniin nitelik ve
niceligini isabetli belirlemek ve buna gore isgiiclinii hem nitelik hem de say1 olarak

en uygun diizeyde tutmak maliyetleri azaltacaktir.

Ise gore eleman: Iscilik maliyetlerinin diisiiriilmesinde ¢cok dnemli bir diger
yontem “ige gore adam” prensibidir. “8 metre uzun atlamayi1 gerektiren bir is i¢in 8
metre uzun atlayabilen 1 kisiye ihtiya¢ vardir, 1’er metre atlayan 8 kisiye degil.”
Bunu yapabilmek i¢in isin gerektirdigi eleman niteliklerini iyi belirlemek, buna gére
eleman istihdam etmek en dogrusudur. Aradigimiz nitelikte elemani her zaman
kolaylikla bulamayabiliriz. Bu takdirde aradigimiza en yakin olanini segip, egiterek

istedigimiz diizeye gelmesini saglamaya ¢aligmak akilci bir yol olacaktir.

Metot etiidii: Her islem i¢in daima daha iyi bir metot vardir. Metot etiidii
yapilarak, yararli ise doniisemeyen isglici ve makine kapasitesini iiretime
doniistiirmek, bazi islemleri ortadan kaldirmak, bazilarini basitlestirmek, bazilarin

ise birlestirerek bir defada ¢ok islem yapmak, bdylece daha az yorularak, daha az
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emek ve zaman harcayarak mal veya hizmet iiretmek miimkiindiir. Ayrica malzeme
hareketlerini asgariye indirmek, gereksiz tasimalar1 elimine etmek de maliyetleri

onemli Ol¢iide diisiiriir.

Odiillendirme ve cezalandirma sistemi: Testiyi kiran ile suyu getirenin ayirt
edilmesi calisanlarin iizerinde 6nemle durdugu bir konudur. Bu ayirim yapilmadigi
zaman 1iyi calisanlar da giderek morali bozulmaya baslamakta ve tembellige
yonelebilmektedir. Sadece Odiillendirme veya sadece cezalandirma yeterli sonug
vermemektedir. Her iki yolu da kapsayan, adil, dengeli, kolay anlasilabilir ve
Olgiilebilen kistaslara dayali uygun bir odillendirme ve cezalandirma sistemi

calisanlar1 verimlilige 6zendirmede etkili olacaktir (Tan, 1989, 42).
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DORDUNCU BOLUM

TOPLAM KALITE YONETIMi UZERINE BiR MOBILYA ISLETMESINDE
UYGULAMA

4.1. Cahsmanmn Amaci Kapsami ve Onemi

Bu tez ¢alismasinda yapilan alan arastirmasi, isletmelerde TKY nin mevcut
bulunan oOrgiit kiiltiiri i¢inde uygulanmasinin isletme agisinda sonuglarini
belirlemeye yoneliktir. Arastirmanin uygulama alam1 olarak mobilya sektori
secilmigtir. Mobilya sektorii, yarattigi katma deger, ihracat gelirleri ve istihdam
sayesinde ilkelerin ekonomik kalkinmasina 6nemli katkilar saglayan sektorlerin
basinda gelmektedir. Mobilya sektorii baglantili bir¢ok sektorde de lokomotif gorevi

gormekte ve Onciiliik etmektedir.

Emek yogun bir sektor olan mobilya sektoriin giin gectikce daha rekabetgi ve
zorlu bir hale doniismektedir. Artan iiretici sayisit model ¢esitliligine sebep olmustur.
Bu artis nihayi tiiketici i¢in bir fiyat ve hizmet avantajina doniismiis olsada tireticiler
ver hizmet sunan firmalar i¢in kontrol yonetimi yapilmadig: takdirde yikima sebep

olan sonuglar ortaya ¢ikarmaktadir.

Mobilya sektoriinde yasanan problemlerin ¢dziimiinde, giincel ve gegerli bir
yonetim felsefesi olan Toplam Kalite Yonetimi isletmelere rehberlik edebilir. Her
alanda kaliteyi yerlestirerek rekabet iistlinliigii saglama amacina yonelik olarak TKY,
mobilya sektoriindeki isletmelere bir ¢oziim Onerisi olarak sunulabilir. Isletmeler,
kisa vadede pazar paymdaki ve kar marjindaki diisiisii durdurmak, uzun vadede de

rekabet iistlinliii saglamak amaciyla TKY 'ni uygulayabilirler.
4.2. Calismanin Metadolojisi

Arastirmada mevcut igletme ve orgiit kiiltlirii yeniden ele alinmustir. Piiko
dongiisii, Kaizen devamli iyilestirme unsurlari, Kalitenin yedi araci olarak
tanumlanan analizler ve diagramlar, Toplam Kalite Yonetiminde alti sigma ve

kullanilmakta olan baz1 yonetim modelleri yon veren unsurlar olmustur.
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flk 6nce yonetimden baslamak iizere galisanlara egitim verilmistir. Toplam
Kalite Yonetiminin insanlar1 yonetmek degil insanlarla yonetmek oldugu bilinciyle
yeniden organize edilen ekiple beyin firtinasi yapilmis, yerlesim planindan ¢alisma
diizenine 5S kullanilarak yeniden yapilandirilmis. Problemlere Ohno nun bes kez
neden tekrariyla ¢6ziim aranmis. Japon Kano modeliyle teslimat ve hizmet tekrar

planlanmustir.
4.3. Calismamin Hipotezleri

H1: Emek yogun bir sektér olan mobilya sektoriinde yoOnetimin ve
calisanlarin  kalite yOnetimi istikametinde egitilmesinin ve birlikte hareket

edilmesinin maliyet verimlilik ag¢isindan olumlu etkileri vardir

H2: Toplam Katilte Yonetimi Siirecine Yonetimin liderlik etmesinin firma

performansi ve siirecin isleyisi baklimindan olumlu ve vazgecilmez etkisi vardir.

H3: Tedarik¢i se¢cimi ve iligkileri faktoriiniin firma performansi agisindan

olumlu etkisi vardir.

H4: Imalat siireci planlama ve yeniden diizenlemme faktoriiniin firma

agisindan olumlu etkisi vardir.

HS5: Siparis odakli iiretimlerde stok kontrol ve satin alma siirecinin

diizenlenmesinin firma performansina olumlu etkisi vardir.
4.4. Verilerin Analizi

Toplam Kalite Yonetimi ile birlikte kasilagilan problemlerin azalacagi ve
verimliligi arttiracagi hedefi ile ¢ikilan yolda veri analizi yapilmistir. Bu siiregte
planli, titiz ve kararli tutumlarin {iretimde kapasite arttirmasinin yanisira hatali
triinlerin  olusturdugu maliyetinde genel maliyeti daha az etkileyebildigi

gozlenmistir.
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2015-2016  yillar1  arast  insandan  kaynaklanan  hatali  {rdnler
karsilastirildiginda Toplam Kalite Yonetimine gecilen 2016 yilinda hatali iiriin

oranlarinda 6nemli bir diisiis ve devamlilik gézlenmektedir.

2015-2016 yillart arasi tedarik edilen ve kullanilan malzemeden kaynaklanan
hatali iirlin karsilagtinlmasinda Topslam Kalite YOnetimine gecilen 2016 yilinda
malzemeden kaynaklanan hatali iiriin O6nemli bir azalma ve devamlilik

gostermektedir.

2015-2016 yillar1 arast makinelerden kaynaklanan hatali iriinlerin
kiyaslanmasinda Toplam Kalite Yonetimine gecilen 2016 yilinda makineden

kaynakli hatali iiriin oraninda 6nemli bir azalma tespit edilmistir.

2015-2016 yillar1 arasi insan, malzeme ve makineden kaynaklanan toplam
hatal1 iirtinlerinin kiyaslanmasinda Toplam Kalite Yonetiminden 6nceki donem olan
2015 yil1 hatali irtin ortalamas1 % 1,4 tespit edirken, hata oraninda en diisiikk oran %
0,4, en yiiksek oran ise % 3,25 olarak tespit edilmistir. 2016 yilinda ise hatali tiriin
yiizdeleri ortalama %0,40 gerceklesirken, hata aralig1 en diisiik %0,08 olarak ve en

yiiksek %0,81 oaraninda meydana gelmistir.

2015 yili 10 aylik yatak ve uyku sistemleri iiretim miktar1 mavi yakali
isgorenlerin sayis1 17 ve beyaz yakali isgorenlerin sayist 2 olmak iizere 12.000 adet
olarak gergeklesmistir. Bu verilere gore mavi yakali iggdrenle fiili Giretim yapildigi
mantigi ile 0,36 / Adam saat olarak yatak ve uyku sistemleri {iretimi gergeklesmistir.
2016 yil1 10 aylik panel malzeme tiretim miktar1 30.000 adet olarak gerc¢eklesmis,
mavi yakali isgorenlerin sayis1 27 ve beyaz yakali isgorenlerin sayisi 4 olmustur.

Makine techizat yatiriminda herhangi bir degisiklik olmamustir.

Bu durumda mavi yakali isgorenlerin artist 10 kisi olmasma ragmen
tiretimdeki artisin miktar1 18.000 olmustur. Mavi yakali isgorenlerin kisi basina
iiretim miktar1 da 0,36/Adam saatten 0,47/Adam saate ¢ikarak 0,11/Adam saat artis
gerceklesmistir. 2016 yilinda mavi yakali isgdrenlerin sayisindaki 10 kisilik artisin
18,000 adet iiretim artigin1 fiziki olarak saglayabilmesi miimkiin goriilmemektedir.

Bu yiikselise en biiyiik katkinin tiim igletme personeline verilen TKY egitimi ile
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isveren ve isgorenlerin bu egitime pozitif yaklagimlarindan kaynaklandigi

Ongoriilmiistiir.

Beyaz yakali isgorenlerin sayisindaki artig isletmenin pazarlama faaliyetlerini
gelistirmek ve potansiyel miisterilerin beklentilerini anlayarak daha isabetli kararlar
vermek igin  gergeklestirilmistir. Bu sayede isletme stoksuz c¢alismayi
gerceklestirebilmistir. Senelik toplam hatali {irtin miktar1 600 adet den 120 ye
diismistiir. Bu diisiis 6nemi, hatal1 tirtin miktarindaki disiis, 6zellikle 18.000 adetlik
tiretim artisi ile birlikte degerlendirildiginde daha da belirgin hale gelmektedir. 480
adetlik hata azaliminda en biiyiikk pay 2015 yili 10 aylik verilerine gdre insan
faktoriindedir. ikinci sirayr makine hatalarindaki diisiis, son olarak da malzeme

hatalarindaki diisiis izlemektedir.
4.5 Materyal
4.5.1 Hammak Uyku Sistemleri

1980 yilinda Konya’nin Selg¢uklu il¢esinde 300 m? kapali alanda kurulan
isletme baslangicta oturma grubu mobilyalar1 tiretmistir. 1990 yilinda isletme kapali
alanin1 3.000 m*’ye ¢ikarmis ve sektoriinde saglam bir yer edinmistir. 2000 yilinda
isletme ortaklar1 arasindaki ihtilaf dolayisi ile ortaklar ayrilmis ve kapasite minimize
edilmistir. 2007 yilinda tekrar yatirnm {iretime yonlendirilmis ve oturma grubu
mobilyalar1 iiretilmeye devam edilmistir. 2012 senesinde firma {iretimde iiriin
degisikligine ve kapasite artirrmma yonelmistir. Isletme 5000 m? kapali alan
yapmaya uygun arsasi iizerinde 3500 m? kapali alanda uyku sistemleri ve oturma
grubu mobilyalari iiretmeye devam etmektedir. Hammak Uyku sistemleri “Hammak”
markali Girtinlerini fabrika sahasindaki kendi teshir salonunda ve bdlge toptancilari

kanali ile piyasaya arz etmektedir.
4.5.2 Egitim Durumu

2010 yili sonunda egitim ortalamasi 8 yil olan isletmede 2006 y1l sonu itibari

ile egitim ortalamasi 10 yila ¢ikarilmistir.



65

4.5.3 Miisteriler ve Talep Ozellikleri

v' Yatak ve Uyku Sistemleri bolge bayileri

v" Yatak ve Uyku Sistemleri satan bireysel magazalar
v Mobilya tireten isletmeler

Bolge bayileri HAMMAK’ tan aldiklar1 mobilyalar1 kendi pazarlama
elemanlar1 araciligi ile kendi bolgelerindeki bireysel mobilya satis magazalarina

pazarlanmaktadir.

Bolge bayilerinin olmadigi yerlerde bireysel mobilya satis magazalarina

HAMMAK pazarlama grubu tarafindan dogrudan satis yapilmaktadir.

Yatak ve Uyku Sistemleri pazarlamasi bu konuda yatirimi olmayan

fabrikalara proje bazinda ve kiigtik iireticilere de yine siparis bazinda yapilmaktadir.
4.5.4. HAMMAK A.S.” nin Rakipleri
Rakipler 3 ana grupta toplanmaktadir.

A GRUBU: HAMMAK ’tan biiyiik rakipler; marka olmus i¢ ve dis pazarda

marka ve kalite imajiyla sunan rakipler. Ornek alman rakipler bu gruptaki rakiplerdir.

B GRUBU: HAMMAK ile ayni giicteki rakipler; kapasite, iiretim ve
pazarlama, agisindan benzer seviyede olan rakipler olmalarina ragmen c¢ogunlukla
mobilya organize sanayisi gelismis olan Inegdl, Ankara, izmir ve Istanbul’da
olduklar1 i¢in kalifiye eleman, malzeme ve pazara yakinlik agisindan avantajlar1 olan

isletmelerdir.

C GRUBU: Bu gruba giren rakipler HAMMAK’1 6zellikle {iriin konusunda
taklit ederek rahatsiz etmektedirler. Bu tacize karsi tedbir olarak teknolojik

makinelerle iiretilebilecek iiriinlerin tasarimina agirlik verilmektedir.
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4.6. Cerceve Uygulamada Adimlar: Kalite Giivence Sistemi Prosediir ve

Talimatlar:

S6z konusu isletmede kaliteyi olumsuz noktada etkileyebilecek unsurlar1 en
aza disiirlip onleyebilmek i¢in TSE, TSE-EN-1SO 9001:2015 Kalite Yonetim Temel
Egitim Notu ve TS EN 1S0:9001:2015 Kalite Yonetim Sistemleri analiz edilerek

uygulanabilir yontemler dikkate alinmstir.

Prosediir ve talimatlar alfabetik olarak siralanip, amag, kapsam, sorumluluk

ve uygulama alt basliklar1 dahilinde incelenmistir.
4.6.1 Bakim Onarim Prosediirii
4.6.1.1 Amag

Uretimde kullanilan tiim cihazlarmin periyodik bakimi ve gerektiginde

onariminin ger¢eklestirilmesi i¢in bir yontem belirlemektir.
4.6.1.2 Kapsam
HAMMAK" da iiretimde kullanilan tiim makine ve ekipmanlar1 kapsar.
4.6.1.3.Sorumluluk

Bu prosediiriin uygulanmasindan, iiretim planlama bdliimiiniin bakim-onarim

birimi sorumludur.
4.6.1.4. Uygulama

- Uretim sahasindaki makineler birim bazinda siniflandirilmistir ve her birine
birer demirbas numarasi verilmistir. Makinelere ait ozelliklere bu numaralardan

ulagilir.

-‘HAMMAK ’da iiretim amaci ile kullanilan tiim makinelerin bakimi, bakim-

onarim birimi tarafindan belirli periyotlarla yapilmaktadir.
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- Isletmede kullamlan her makine, makine demirbas listesinde kayit altina
alinir. Her makinenin bakim periyotlarinin belirlendigi bir bakimi yapilacak makine
listesi bulunmaktadir. Bu listeye 6(alt1) aylik ve yillik bakimi yapilacak tiim
makineler kaydedilmistir. Giinliik ve haftalik bakimlar bu listede belirtilmez. Giinliik
vehaftalik bakimlarda genel temizlik yapilir ve giinliik ve haftalik bakimlar i¢in kayit

tutulmaz.

- Her makineye ait makine sicil ve bakim takip karti bulunmaktadir.

Donemsel bakimlar makine bazinda bu kartlara islenir.

- Baz1 kritik makinelerin donemsel bakimlar1 hem i¢ biinyede hem de satici
firmanm sorumlulugunda olabilir. Bu gibi durumlarda satici firmadan periyodik
bakim hizmet sozlesmesi ile satin alma geregince hizmet satin alim1 gergeklestirilir.

Yapilan bakimlar makine sicil ve bakim takip kartina kaydedilir.

- Ani arizalar olustugunda ve bakim gerektiginde ariza bildirim formu
kullanici tarafindan doldurularak birim sefine iletilir. Bakim-onarim birimi tarafindan

gerekli onarimlar yapilir ve ariza bakim-onarim raporuna kaydedilir.

- Dig miidahale gerektiginde periyodik bakim hizmet s6zlesmesi geregince
satin alma prosediirii gerekleri yerine getirilir. Firmadan servis raporu alinarak ariza

bakim onarim raporuna kaydedilir.

- Planli bakimi yapilacak tiim makineler i¢in bakim-onarim birim sorumlusu
tarafindan yillik bakim plant hazirlanir ve iiretim planlama miidiirii tarafindan

onaylanir.

- Her makineye ait bakimin tanimlandigi makine bakim talimati birim
sorumlusu tarafindan hazirlanarak iiretim planlama miidiirii tarafindan onaylanarak

ilgililere dagitim1 yapulir.

- I¢ biinyede yapilacak bakim ve/veya onarim miidahalesi séz konusu
oldugunda gerekli malzemelerin temin edilmesi i¢in bakim-onarim birimi tarafindan

malzeme alma formu doldurularak ambardan malzeme c¢ekilir. Ambarda olmayip
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satin alim gerektiren malzemeler i¢in, satin alma prosediirii geregi yerine getirilir ve

onarim gergeklestirilir.

Bu prosediir ile ilgili tiim kayitlar, bakim-onarim birimi tarafindan muhafaza

edilir.
4.6.2. Diizeltici ve Onleyici Faaliyetler Prosediirii
4.6.2.1. Amag

HAMMAK ‘da iiretilen {irlinler, uygulanan proses ve kalite sistemi ile ilgili
uygunsuzluklarin yeterli bilgi kaynaklar1 kullanilarak nedenlerinin arastirilmasi ve

tekrarin 6nlenmesi amaci ile gerekli islemlerin tespiti igin bir yontem belirlemektir.
4.6.2.2. Kapsam

Girdi, yar iriin, Uriin, prosesler ve uygulanan kalite sistemi ile ilgili tiim

birimlerde mevcut ve olabilecek tiim uygunsuzluklari kapsar.
4.6.2.3 Sorumluluk

HAMMAK ‘da ¢alisan tiim personel uygunsuzluklar1 kayit altina almaktan ve
kendileri ile ilgili alanlarda diizeltici/Onleyici faaliyetleri yerine getirmekten
sorumludur. Kalite yonetim bolimii diizeltici/Onleyici faaliyetlerin uygunluk ve
etkinlik acisindan sonuclarini takip etmek ve diizeltici/Onleyici faaliyet kayitlarim

yonetimin gdzden gegirilmesi toplantilarina raporlamaktan sorumludurlar.
4.6.2.4 Uygulama
Diizeltici Faaliyetler

HAMMAK’ da diizeltici faaliyetlerin kalite yonetim miidiirii tarafindan
baslatilabilmesi i¢in miisteri ikayetleri, {iriin uygunsuzluklari, proses uygunsuzluklar

v.b. raporlar bilgi kaynagi olarak kullanilir.

Kalite sistemi, iiriin ve proses ile ilgili ortaya ¢ikan uygunsuzluklar, tespit

edildigi birimde diizeltici ve onleyici faaliyet istek formuna kaydedilerek kalite
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yonetim midiirtine ulastirilir ve kalite yonetim boliimii tarafindan bir diizeltici

Onleyici faaliyet numarasi verilerek kayit altina alinir.

Kalite yonetim miidiirii ve uygunsuzlugu tespit eden boliim konu ile ilgili
yeterli bilgi varsa, gereken diizeltici faaliyette, faaliyetten sorumlu olacak personele
ve yapilacak islemin baglama ve bitis tarthine karar vererek diizeltici faaliyeti

baglatirlar.

Uygunsuzluk ile ilgili yeterli bilgi mevcut degil ise ve diger birimleri de
ilgilendiren tedbirler almak gerekiyorsa tiim birim amirleri ve onlarin belirledigi
personelden olusan diizeltici/6nleyici faaliyet kurulu toplanarak gerceklestirilecek

diizeltici faaliyetle ilgili kararlar1 alirlar. Kurul bagkanligini tiretim planlama miidiirti

yapar.

Tamamlanan faaliyetlerin bitis tarihleri (6neri halinde uzatilabilir) kalite
yonetim miidiirii tarafindan diizeltici/6nleyici faaliyet izleme ¢izelgesi kullanilarak

kontrol edilir ve kapatilir.
Onleyici Faaliyetler

HAMMAK’ da uygunsuzluklarin potansiyel sebeplerini tespit etmek, analiz
etmek ve ortadan kaldirmak amaci ile triinlerin kalitesini etkileyen tiim prosesler,
tetkik sonuglari, kalite kayitlari, miisteri sikayetleri vb. raporlar bilgi kaynag: olarak

kullanilir.

HAMMAK’ da periyodik bakim faaliyetleri, egitim faaliyetleri, cihaz/tezgah
yatirimlar1 ve istatistiksel metotlar kullanilarak bulunan Kkritik neden sonug analizleri

genellikle 6nleyici faaliyet kapsaminda degerlendirilir.

Bu bilgi kaynaklari ile tespit edilen uygunsuzluklarin tekrarlanmamasi igin
ilgili boliimler ve kalite yonetim miidiirii tarafindan belirlenen ve uygulanan 6nleyicli
faaliyet madde diizeltici faaliyet bashigi altinda belirtilen yontemler kullanilarak kayit

altina alinir ve etkinligi kontrol edilir.
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Kayit altina alinan diizeltici ve Onleyici faaliyetler kalite yonetim miidiirii
tarafindan muhafaza edilir. Bu faaliyetlerin sonucunda diizeltme ihtiyact dogan

prosediirler var ise gerekli diizenlemeler yapilir.

Misteri tirtin ve hizmet degerlendirme formu ile alinan geri bildirimler de

diizeltici ve onleyici faaliyetlerin baslatilmasi igin girdi olusturmaktadir.
4.6.3. Muayene ve Deney Durumu Prosediirii
4.6.3.1. Amacg

HAMMAK’ da girdi malzeme, yar1 {irlin ve son iirlinlin muayene ve
deneylerden gegerek kontrol edilip edilmediginin, kontrol edildi ise uygun olup

olmadiginin belirlenmesi i¢in bir yontem belirlemektir.
4.6.3.2. Kapsam

Girdi malzeme, yar1 {irlin ve son iriiniin muayene ve deney durumlarinin

tanimlanmasini kapsar.
4.6.3.3. Sorumluluk

Kalite kontrol birimi ve iiretim planlama boliimii onay formlart tizerindeki

tanimlanan alanlar1 dogru bir sekilde kullanmaktan sorumludur.
4.6.3.4. Uygulama

HAMMAK”’ da iiretilen iiriinlerin muayene ve deney durumu; levhalar,

kartlar, etiketler, ¢izgi ile tanimlanmis alanlar kullanilarak belirlenir.
Girdiler

Tiim girdiler isletmeye girdigi anda girdi kalite kontrol elemani tarafindan,

girdi kontrol sahasina, alinir.

Girdi muayene ve kontrolleri sonuglart uygun olan girdiler, yesil renkli kalite

kontrol kabul karti ile iiretim sahasina veya ilgili depoya sevk edilir.
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Girdi muayene ve kontrolleri sonuglart uygun olmayan girdiler, kirmizi renkli
kalite kontrol ret karti ilistirilerek kabul sahasinda beklemeye alinir ve uygun

olmayan iiriin ve hizmetlerin kontrolii prosediirii gerekleri yerine getirilir.
Proses sirasindaki yar iiriinler

Uretim asamasinda muayene ve kontrolii uygun olan yari iiriinler; istif
tanitim/stok kartma islenerek bir sonraki asamaya gonderilir. Istif tanitim/stok karti

yart lirlinler i¢in onay kartidir.

Uretim asamasinda muayene ve kontrolii uygun olmayan yari iiriinler kalite
kontrol ret karti ilistirilerek diger iirlinlerden ayrilir. Montaj tezgahlar1 kontrolleri
sirasinda uygun olmayan yari triinler ret alanina alinir. Kalite kontrol birimi ve
tiretim planlama bolimii sorumlulart ile degerlendirme yapilir. Sonuglar proses/son
iriin kalite kontrol sonu¢ formuna kaydedilir. Degerlendirme sonucu kartin

tizerindeki ilgili alana iglenir.

Proses, muayene ve kontrol sonuglart uygun olmayan ara iirlinler kirmizi
renkli kalite kontrol ret kart1 ilistirilerek diger tiriinlerden ayrilir ve uygun olmayan

tirtin ve hizmetlerin kontrolii prosediirii gerekleri yerine getirilir.
Son iiriinler

Son iiriinde ambalajlama asamasi Oncesi bitmis iiriiniin ambalaja hazir
oldugunu belirten yuvarlak “yesil” etiketler kullanilir. Uygun olan ambalajli son

tirlinlere iiriin sevkiyat etiketi yapistirilir.

Proses, muayene ve kontrol sonuglart uygun olmayan son iiriinler kirmizi
renkli kalite kontrol ret kart1 ilistirilerek diger tiriinlerden ayrilir ve uygun olmayan

tirtin ve hizmetlerin kontrolii prosediirii gerekleri yerine getirilir.
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Kullanilan etiketlerde

Kalite kontrol ret kart1 girdi, proses ve son iirlin kontrollerinde muayene
sonucu uygunsuz ¢ikan malzeme, yar1 {lirlin veya son lriine kirmizi renkli ret karti

ilistirilir.

Kalite kontrol kabul kart1 girdi, proses ve son liriin kontrollerinde muayene
sonucu uygun ¢ikan malzeme, yari iiriin veya son {lirline yesil renkli kabul karti

ilistirilir.

Yesil etiket: son iirlinlerin ambalaja uygun oldugu durumlarda iiriin iizerine

ambalajlanabilecegi anlamina gelen yesil etiket yapistirilir.

Uriin sevkiyat etiketi uygun olan ambalajli son iiriinlerin iizerine sevkiyata

hazir anlamina gelen {iriin sevkiyat etiketi yapistirilir.
4.6.4.Muayene, Deney ve Kontrol Prosediirii

4.6.4.1. Amag

HAMMAK” da iiretilen iirlinler i¢in belirtilen sartlarin dogrulanmasi amaci
ile girdi, proses ve son muayene deney faaliyetlerinin yiriitiilmesi igin esaslari

belirlemektir.
4.6.4.2. Kapsam
Girdi, proses, son muayene ve deneylerin tamamini kapsar.
4.6.4.3. Sorumluluk

Bu prosediiriin uygulanmasindan, kalite kontrol birimi ve iiretim planlama
bolimi kalite planlarinda tanimlanan sinirlar dahilinde muayene ve deneyleri

gerceklestirmekten sorumludur.
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4.6.4.4. Uygulama
Girdi, muayene, deney ve kontroller

HAMMAK’ da girdi kontrolleri girdi iirliniin muayene edilmesine kadar
kullanilmamasin1 saglamak amaci ile kalite kontrol birimi tarafindan girdi kalite

planina gore yapilmaktadir.

- Uretimle ilgili girdiler, tasima, depolama, ambalajlama, muhafaza ve
sevkiyat prosediirii geregi teslim alinir ve kalite planina uygun sekilde gerekli
muayene ve Kkontrolden gegirilir. Kontrollere esas olan dokiimanlar; girdi
sartnameleridir. Yapilan kontroller girdi kalite kontrol sonu¢ formuna kaydedilir.
Kontrol sonucu, onay1 verilen girdilere kalite kontrol kabul karti ilistirilir. Kabul
kart1 tizerinde belirtilen tiim parti bittiginde, kart izlenebilirliginin saglanmasi amaci
ile malzeme ambar alt birim sorumlusu tarafindan girdi kalite kontrol elemanina

teslim edilir. Malzeme ambari girdi kabul formu ile onay1 verilen girdiler malzeme

Deposuna teslim edilir, bir niishas1 malzeme ambarina, bir niishas1 kalite
kontrol birimine, bir niishasi iiretim planlama bdliimiine ve bir niishasi da satin alma

boliimine teslim edilir.

Kontrol sonucu olumsuz ¢ikan girdiler i¢in uygun olmayan iirin ve hizmet

kontrolii prosediirii gerekleri yerine getirilir.

Uretimle ilgili sarf malzemeleri de yukaridaki adimlar dikkate alimarak kalite

kontroliinden gegirilir.

Uretimde acil kullanimi s6z konusu olan girdiler, direk iiretim sahasina
indirilir. “Girdi kabul alan1” seyyar tabelasi konularak alan tanimlanir ve girdi kalite

kontrol elemani tarafindan prosediiriin bu maddesinin tiim sartlar1 yerine getirilir.

Uretim dis1 sarf malzemeleri ve demirbaslar, girdi kalite kontrol elemam
tarafindan, siparis emirleri dikkate alinarak teslim alinir. Bunun disinda herhangi bir
girdi kontrolii yapilmaz. Malzeme ambarma teslim edilirken herhangi bir kart

kullanilmaz. Malzeme ambar1 girdi kabul formu ile teslim edilir.
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S6z konusu malzemeler, malzeme ambar1 tarafindan, talebi yapan boliimlere

malzeme alma formu ve demirbas alma formu ile teslim edilir.

Hizmet girdileri (nakliye, kargo, egitim ve damismanhk, kalibrasyon,

bakim/onarim, ara iiriin, hizmet v.b.) ‘nin kontrolleri:

- Hizmet satin alimlan tedarik¢i segme ve degerlendirme talimati geregince
talebi yapan bolim ve satin alma boliimiiniin birlikte karar1 ile gergeklestirilir.
Hizmet tedarikgileri onayl tedarikei listesinde ve aday tedarikei listesinde kayithidir.
Satin alma prosediirii geregi se¢imi yapilan tedarik¢iden, bir kez satin alim
sonucundan memnun kalinmis ise, o tedarik¢i onayli tedarike¢i listesinde muhafaza
edilir. Bu gruptaki tedarikgilerin kontrolleri se¢im, hizmet sunum Ssiiresince ve
sonrasinda gergeklestirilir. Fiyat kriteri secimde, kalite ve temrin kriterleri ise hizmet
sunum siiresi ve sonrasinda degerlendirilir. Degerlendirmeler, talebi yapan boliim
midiirleri ve satin alma sefi tarafindan tedarik¢i segme ve degerlendirme talimatina
gore gerceklestirilir. Kontrol sonuclari tedarik¢i performans kartina islenir. Ara iiriin
hizmet Kontrollerinde (fason yaptirilan iglerde), konu ile ilgili siparis emrine gore
girdi kalite kontrolelemani tarafindan muayene ve kontroller gerceklestirilir.

Muayene sonuglari, girdi kalite kontrol sonug¢ formuna kaydedilir.

Uriin veya hizmet girdilerinde herhangi bir uygunsuzluk oldugunda uygun

olmayan iiriin ve hizmet kontrolii prosediirii gerekleri yerine getirilir.
Proses muayene, deney ve kontroller:

Uretim siirecinin her asamasinda hataln iiriiniin bir sonraki asamaya gegmesini
engellemek amaci ile proses kalite kontrol elemani ve iiretim bolimii elemanlar

tarafindan proses kontrolleri gerceklestirilmektedir.

Her bir siirece ait kalite plani, tiretim ve kalite kontrol birimleri tarafindan
hazirlanmistir. Proses kalite kontrol elemani, kalite planina uygun kontrolleri
gerceklestirerek, proses/son iiriin kalite kontrol sonug¢ formuna kaydeder. Uretim
elemanlari, iiretim silirecinin her asamasinda yaptiklart isi kalite planlarma gore

bizzat kendileri kontrol ederler. Proses kalite kontrol eleman1 proses kalite planinda
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belirtilen kriterleri saglayan istif/partiyi bir sonraki prosese teslim ederken, istif
tanitim/stok kart1 tizerindeki kalite kontrol onay hanesini imzalayarak bir sonraki

prosese ge¢mesine izin verir.

Makine/ tezgah operatorii proses kalite planinda belirtilen kriterleri saglayan
istif/partiyi bir sonraki prosese teslim ederken istif tanitim/stok karti tizerindeki imza

hanesini imzalar.

Proses kalite kontrol elemani yapmis oldugu tiim kontrollerin sonuglarini

proses/son irlin kalite kontrol sonug formuna kaydeder.

Proses muayene ve deneylerinde, herhangi bir uygunsuzluk oldugunda uygun

olmayan {iriin ve hizmet kontrolii prosediirii gerekleri yerine getirilir.
Son muayene, deney ve kontroller:

Son muayene ve kontroller, son iiriin kalite kontrol elemani tarafindan son

tirtin kalite planina uygun olarak gerceklestirilir.

Ambalajlama asamasina getirilmis olan istif/parti son iiriin kalite planinda
belirtilen kontrol kriterlerine gére kontrol edilir. Istif/parti belirtilen kontrol
kriterlerini saglamis ise, son iirlin kalite kontrol elemani tarafindan istif tanitim/stok
kart1 tizerindeki kalite kontrol onay hanesi imzalanir, ambalajlama asamas1 6ncesi
irlinin  goriinecek bir yerine ambalajlanabilecegi anlamima gelen “ok” damgali

yuvarlak yesil renkli etiket yapistirilir.

Miisteri tarafindan 6zel bir ambalajlama talimati verilmedigi durumlarda son

iriin ambalajlama talimat1 gerekleri yerine getirilir.

Son iiriin kalite planinda belirtilen kontrol kriterlerini saglayan istif/parti
lizerine {irlin ambar ve sevkiyat sorumlusu tarafindan {iriin sevkiyat -etiketi

yapistirilarak, son iiriin ambarinda depolanir veya direk sevkiyat alanina alinir.
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Sozlesme kapsaminda HAMMAK tarafindan temin edilen yatak ve uyku
sistemlerinin ve kontroli, son tiriin kalite kontrol elemani tarafindan son triin kalite

planina uygun olarak gergeklestirilir.

Son muayene, deney ve kontrollerinde herhangi bir uygunsuzluk
bulundugunda, uygun olmayan iiriin ve hizmet kontrolii prosediirii gerekleri yerine

getirilir,
Tedarik¢i mahallinde yapilan muayene ve kontroller:

Tedarik¢i mahallinde yapilan muayene ve kontrollerde, girdi kalite plan1 ve
girdi sartnameleri esas alinir. Kontrol sonuglari tedarik¢i mahallinde degerlendirme

formuna kaydedilir.
4.6.5. Miisterinin Temin Ettigi Uriin Prosediirii
4.6.5.1. Amac¢

HAMMAK’ da sozlesmeler kapsaminda miisterilerden temin edilen girdilerin

kontrolii, dogrulanmas1 ve muhafazasi i¢in yontem belirlemektir.
4.6.5.2.Kapsam

HAMMAK’ da TS-EN-1SO 9001:2000 kapsamina giren iiriinlerde kullanilan

ve miisterilerden temin edilen malzeme ve gerecleri kapsar.
4.6.5.3. Sorumluluk

Bu prosediiriin uygulanmasindan kalite kontrol birimi ve iiretim planlama

bolumu birlikte sorumludurlar.
4.6.5.4.Uygulama

Miisterinin temin ettigi malzeme ve geregler ya toplu olarak ya da numune
olarak HAMMAK’ da sozlesmeler kapsaminda miisterilerden temin edilen girdilerin
kontrolii, dogrulanmas1 i¢in se¢ilmis kontrol mahalline gonderilir ve kalite kontrol

birimi tarafindan teslim alinir. Muayene, deney ve kontrol prosediirii geregi gerekli
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kontroller yapilir ve kayitlar1 tutulur. Girdi kalite kontrol sonug¢ formu ve kalite
kontrol kabul kartt “miisteriye ait driindiir” ibaresi yazilarak bu iriinler diger

iriinlerden ayrilir.

Malzeme ve gereglerin kontrolii iiriiniin nicelik ve nitelik olarak dogrulanmasi
icin gereklidir ve Girdi Kalite Planina gore kontrol gergeklestirilir. Malzeme ve
gerecler tiretim tamamlanincaya kadar ilgili ambarda muhafaza edilir. Bu {iriinlerin
hasar gormeden muhafaza edilmesi HAMMAK’in sorumlulugundadir. Muhafaza
altinda iken herhangi bir sorun oldugunda miisteri bilgilendirilir ve zarar tazmin
edilir. Herhangi bir onarim isleminde miisteri bilgilendirilerek uygunsuzluklar kayit

altina alinir.

Uretim sahasi igindeki proses asamasinda kullanilan miisteriye ait iiriinler,
malzeme ambarindan malzeme alma formu kullanilarak kalite kontrol kabul kart1 ile

birlikte teslim alinir.

Proses devam ettigi siirece “miisteriye ait tirtindiir” ibareli kalite kontrol kabul
kart1 ile diger triinlerden ayrilir. Proses sonunda kalite kontrol kabul karti ilgili

tiretim birimi tarafindan girdi kalite kontrol elemanina teslim edilir.
4.6.6. Proses Kontrol Prosediirii

4.6.6.1. Amac

HAMMAK ’da iiretimin tim asamalarin1 kontrol altina alarak hatali iiriin

tiretilmesini engellemektir.
4.6.6.2.Kapsam

TS-EN-1SO 9001:2000 kapsamina alinan tiim iiriinler igin tiretim prosesinin

tiim asamalarini kapsar.
4.6.6.3. Sorumluluk

Bu prosediiriin uygulanmasindan iiretim ve planlama bdliimii ile kalite

kontrol boliimleri sorumludur.
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4.6.6.4. Uygulama

HAMMAK ’da iiretimin gerektirdigi uygun makine, ekipman ve teghizat ile

calisanlara uygun calisma ortami saglanmustir.

Uretim ve planlama boliimii tarafindan {iretim sirasinda kullanilan tiim
makine, ekipman, arag-gere¢ ve techizatin dogru kullanimi ve periyodik bakimlarinin
yapilmasi araciligi ile makine bakim talimatlar1 hazirlanarak kalite kontrol bolimii

tarafindan ilgili boliimlere dagitimi saglanir.

Uretim asamasinda yapilmakta olan islemlerin tanimlanmasi amaci ile iiretim
bolimleri tarafindan is talimatlar1 hazirlanmistir. Ayrica bu asamalarda yapilan
kontrollere iliskin olarak muayeneler ise kalite planlari, is emirleri, teknik
sartnameler, iiretim resimleri v.s. dikkate alinarak gerceklestirilir. Uretim ve {iretim
kontrollerinde goérev yapan personel bu dokiimanlar c¢ercevesinde egitilir ve

dokiimanlarim ilgili personele dagitimi yapilir.

Uretim sorumlular: tarafindan yapilan kontrollerde prosesin dokiimanlarinin
uygun yliritilip yiritilmedigi denetlenir. Kalite kontrol birimi prosesin belirli
asamalarinda ara kontrolleri gergeklestirir. Son kontroller ise yine kalite kontrol

birimi tarafindan gergeklestirilir.

Bu kontroller sonucunda ortaya ¢ikan uygunsuzluklar i¢in uygun olmayan

iirtin ve hizmet kontrolii prosediirii uygulanir.

Yalnizca gerekli ara ve son kontrolleri yapilmis iiriiniin miisteriye sevkine

izin verilir

Proses asamasindaki hatali iirlinler i¢in de istatistiksel proses kontrol
yontemleri uygulanmaktadir. Ayrica hatali iirlinler i¢in hata kaynaklarini tanimlamak

amaci ile de istatistiksel proses kontrol yontemleri uygulanmaktadir.

Herhangi bir proses degisikligi oldugunda degisiklikler dokiiman hazirlama
onay dagitim ve kontrol prosediirii uygulanarak dokiimanlara aktarilir ve ilgili

birimlere dagitilir.
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Proses sirasinda ortaya c¢ikan tiim kayitlar iiretim ve planlama bdoliimii ile

kalite kontrol bolimleri tarafindan muhafaza edilir.
4.6.7. Satin Alma Prosediirii
4.6.7.1. Amag

Uretim planina uygun olarak donemsel satin alimi yapilacak tiim iiretim
malzemeleri ve hizmetler ile acil zamanlarda satin alimi yapilacak iiretim
malzemeleri, hizmetler ve sarf malzemelerinin istenilen kalite diizeyinde,
planlanan/istenen miktar ve siirelerde temin edilebilmesi i¢in izlenecek yontemlerin

belirlenmesidir.
4.6.7.2. Kapsam

HAMMAK’da TS-EN-ISO 9001:2000 kapsamina alian {retim icin gerekli
tim hammadde, ara iiriin, demirbas, hizmet ve sarf malzemeleri ile iiretim disinda

satin alim1 yapilacak sarf malzemeleri ve demirbaslar1 kapsar.
4.6.7.3. Sorumluluk

Satin alma faaliyetlerinin bu prosediire uygun bir sekilde yiiriitiilmesinden
satin alma sefi, satin alma faaliyetleri ¢ergevesinde yiiriitiilen tedarik¢i se¢iminden
satin alma sefi ve istek sahibi boliim miidiirleri, tedarikgilerin degerlendirilmesinden
ise kalite yonetim miidiirti, gerekli durumlarda konu ile ilgili boliim miidiirleri ve

satin alma sefi birlikte sorumludurlar.
4.6.7.4. Uygulama

Kaliteyi etkileyen girdiler i¢in, siparise esas olacak bilgiler girdi
sartnamelerinde verilmektedir. Tiim girdi sartnamelerinin listesi girdi kalite planinda

belirtilmistir.

Girdi sartnameleri, siparis edilen iriinii agik olarak tanimlayan, {iriniin cinsi,
tipi, smifi, ambalaj O&zellikleri, uygulanacak muayene ve deneyleri, istenen

standartlar1 ve diger bilgileri aciklayan teknik dokiimanlardir. Uriiniin dzelliklerine
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gore sartnamede bu bilgilerin hepsi veya bir kismi1 bulunabilir. Sartnameler ilgili
birimler tarafindan hazirlanmakta, kalite taleplerinin belirlenmesi i¢in kalite yonetim
boliimiine bildirilmekte ve ilgililerin katilimi ile son kez gézden gegirildikten sonra

ilgili birim sefi ve kalite yonetim miidiiriiniin onayi ile yiiriirliige girmektedir.

Uretim siireci disindaki sarf malzemelerinin satin  alimlari, her ay
boliimlerden gelen toplu istekler degerlendirilerek yapilir. Bu istekler ilgili bolim
miudiirii tarafindan malzeme istek formuna kaydedilerek imzalanir ve satin alma
sefine iletilir. Satin alma sefi formu kendisi de imzalayarak genel miidiiriin onayina

sunar.

Sarf malzemeleri satin alimlari i¢in her boliim miidiiriiniin ii¢ aylik harcama
limiti bulunmaktadir. Bu limit ii¢ aylik donemlerde genel midiir imzali i¢ yazisma ile
degistirilebilir veya kaldirilabilir. Bu konuda yapilacak degisiklikler, genel miidiir

imzali i¢ yazisma ile boliim miidiirlerine ve bilgi igin satin alma sefine bildirilir.

Bu prosediir kapsamindaki tiim malzeme ve hizmetlerin onay makami genel

mudurdir.

‘HAMMAK tarafindan gergeklestirilen satin alma faaliyetleri {i¢ kategoride

degerlendirilir;
1. Demirbas, hammadde ve sarf malzemeleri satin alimlari,
2. Makine ve donanim satin alimlari,
3. Hizmet satin alimlari.
Demirbas, hammadde ve sarf malzemeleri satin alimlari:

Bu kapsamdaki hammadde satin alimlar1 aylik donemlerde hazirlanan iiretim

planina gdre ya da acil satin almalar olmaktadir.
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Uretim planina gore donemsel malzeme planlama ve dénemsel satin

alimlar:

Uretim planma uygun olarak iiretimle ilgili standart malzemeler igin

donemsel malzeme planlamasini planlama birimi yapar. Bu ¢alismada;

Mevcut malzeme stoklari 6nceden siparisi verilmis olup, heniiz isletmeye
ulasmamus kesin siparisler, dikkate alinarak, aylik doneme ait malzeme gereksinim
miktarlar1 ve tarihleri belirlenir. Belirlenen istekler malzeme istek formuna topluca
kaydedilir ve iretim planlama midiiriiniin onay1 ile satin alma sefine iletilir.
Tedarik¢i segme ve degerlendirme talimati geregince uygun tedarikgiler segilir.
Uygun tedarik¢inin teklifindeki fiyatlar satin alma sefi tarafindan malzeme istek
formuna kaydedilir ve genel miidiiriin onayina sunulur. Onay alindiginda siparis emri
ile siparis agilir. Baz1 degisken malzemelerin satin alimlari, sadece pazarlama ve satis
boliimii tarafindan is emri formu ile is emri agildiginda kesinlesir. Bu malzemelerin
neler olacagi 6nceden planlanmaz. Bu gibi durumlarda is emri agildiktan sonra daha
once agiklanan siiregler takip edilerek, tedarik¢i segcme ve degerlendirme talimati

geregince satin alimlar gergeklestirilir.

Uretimle ilgili sarf malzemeleri satin alimlar1 da bu kapsamda gerceklestirilir.

Ancak, tedarik¢i segme ve degerlendirme talimati uygulanmaz.
Acil satin alimlar:

Uretimin  6zelliginden dolayr bazi tedarik¢i firmalar, &zel malzeme
tiretimlerini belirli donemlerde gergeklestirmektedirler. Bu gibi satin alimlarda,
tedarik¢i firmanin liretim donemi beklenir ve acil satin alimlar gerceklestirilir.
Uretimle ilgili baz1 sarf malzemeleri ve demirbas satin alimlari da ihtiyaca gére acil
zamanlarda yapilabilir. Malzeme istek formuna ilgili malzemeler kaydedilerek
tiretim planlama miidiirii ve satin alma sefi tarafindan imzalanir, genel miidiiriin
onayma sunulup onaymi aldiktan sonra satin alimlar gergeklestirilir. Diger
boliimlerden gelen cesitli sarf malzemeleri ve demirbas alimlarinda ise, sz konusu

istekler, ilgili bolimler tarafindan malzeme istek formuna kaydedilerek ilgili bolim
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midiiri tarafindan onaylanir ve satin alma sefine iletilir. Boliimlerden gelen istekler,
boliimlerin harcama limitleri ve biit¢eleri de dikkate alinarak satin alma sefi

tarafindan imzalanarak genel miidiiriin onayina sunulur.

Onaylanan satin alimlar i¢in siparis emri ile siparis numarasi verilerek siparis

acilir.
Makine ve donanim satin alimlari:

Bu kapsamdaki yatirim istekleri, iiretim planlama midiiri veya genel
miidiirden gelebilir. Oncelikle sdzlii istekler i¢ biinyede degerlendirilerek teknolojik

arastirmalar yapilir.

Daha once fuarlardaki katilimcilardan edinilmis katalog, brosiir ve bilgiler,
internetteki ilgili firma sayfalari, rakip ve dost firma makine parklar1 bu arastirmada
veri kaynaklaridir. Yatinm kaynaklari, biitgeler, tiretimi diigiiniilen yeni iiriinler,
misteri istekleri, rakip firma analizleri, pazar arastirmalar1 ve iiretim kapasitesi
dikkate alinarak, yilda en az bir defa gergeklestirilen yonetimim goézden gegirilmesi

toplantilarinda verilir.

Satin alimina karar verilen makine ve donanimlar i¢in, iiretim planlama
miidiirii tarafindan bir teknik sartname hazirlanir ve tedarik¢i segme ve
degerlendirme talimati geregince uygun tedarik¢i belirlenir ve iretim planlama
miidiirii tarafindan bir s6zlesme hazirlanir. S6zlesme, taraflar arasinda imzalandiktan
sonra, orijinali satin alma boliimiinde, bir niishasi iiretim planlama boliimiinde

saklanir. Makine ve donanim alimi satin alma boliimii tarafindan gergeklestirilir.

Hizmet satin alimlari: bu kapsamdaki satin alimlar yedi kategoride

degerlendirilir;
1. Egitim ve danigsmanlik hizmet satin alimlari,
2. Nakliye ve kargo hizmet satin alimlari,

3. Bilgisayar bakim-onarim hizmet satin alimlari,
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4. Kalibrasyon hizmet satin alimlari,

5. Makine, donanim bakim ve onarim hizmet satin alimlari,
6. Reklam, tanitim ve fuarcilik hizmet satin alimlari,

7. Ara iiriin hizmet satin alimlari.

Egitim ve damismanlik hizmet satin alimlar:

Kalite yOnetim boliimii tarafindan yilda iki kez bolimlere dagitilan egitim
gereksinimi anketi toplanarak egitim plani olusturulmaktadir. Bu kapsamdaki egitim
hizmet istekleri kalite yonetim boliimii tarafindan, incelenerek, tedarik¢i segme ve
degerlendirme talimati geregi uygun tedarikgi segilir. Uygun tedarik¢ilerin teklifleri
plana eklenerek genel miidiiriin onayina sunulur. Egitim zamani geldiginde, kalite
yonetim miidiirii hizmet/istek alim formunu doldurarak uygun teklif bedellerini
kaydeder ve satin alma boliimiine iletir. Satin alma sefi, formu siparis emri ile

birlikte imzalayarak genel miidiiriin onayina sunar.

Boliimlere gelen acil egitim istekleri, ilgili bolim midiriniin onayinin
bulundugu hizmet/istek alim formunu ile kalite yOnetim birimine iletir. Kalite
yonetim midiirii istegi inceleyerek tedarik¢i segme ve degerlendirme talimati geregi
uygun olan tedarikgiyi seger, satin alma istegi imzalayarak genel miidiir onayina
sunar. Onay alindiginda siparis emri ile siparis acilir. Kalite yonetim miidiirii, egitim

planinin eklenen egitimler boliimiine ilave eder.

Damigmanlik  hizmet satin  alimlari, sozlesmeli tedarikgiler ile
gerceklestirilmektedir. Tlgili bolim miidiirleri danismanlik hizmet isteklerini
hizmet/istek alim formuna kaydederek imzalar, ilgili boliim miidiirii tedarik¢i segme
ve degerlendirme talimat1 geregi uygun tedarikg¢iyi secer. Satin alma sefi hizmet/istek

alim formunu imzalayarak siparis emri ile birlikte genel miidiiriin onayina sunar.

Yukaridaki durumlar igin siparisi acilan tim egitim ve danigsmanlik hizmet
sozlesmeleri, istegi yapan boliim miidiirleri tarafindan hazirlanir. Taraflar arasinda

imzalandiktan sonra, orijinali satin alma sefine iletilir. Bir kopyasi ilgili boliimde
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muhafaza edilir. S6zlesmenin gerekli olmadigi durumlarda uygun tedarik¢iden gelen
teklif istek sahibi boliim miidiirii tarafindan onaylanir ve satin alma sefi tedarikgiye
siparis emri ile siparis acar. Teklif s6zlesme yerine gecer. Teklifin orijinali satin alma

boliimiinde, bir kopyasi da ilgili boliimde muhataza edilir.
Nakliye ve kargo hizmet satin alimlari:

Nakliye ve kargo hizmetleri HAMMAK ’1n s6zlesmeli tedarikgileri ile veya
bayilerin tedarikgileri ile yiritiilmektedir. Her boliim kargo taleplerini hizmet/istek
alim formuna kaydederek bilgi agisindan haftalik olarak satin alma bdliimiine iletir

ve tedarik¢i segme ve degerlendirme talimati geregi hizmet alimi gerceklestirilir.

Nakliye hizmetlerinde ambarlar ve sevkiyat sefi nakliye sirketini ara¢ temini
konusunda bilgilendirerek hizmet/istek alim formuna kaydeder ve bilgi agisindan

satin alma boliimiine ileterek hizmet alimi gergeklestirilir.
Bilgisayar bakim-onarim hizmet satin ahmlari:

Bu kapsamdaki bakim ve onarim hizmet satin alimlari, sozlesmeli
tedarikgilerle gergeklestirilmektedir. Satin alma sefi tarafindan tedarik¢i segme ve
degerlendirme talimati geregince uygun tedarik¢i segilerek bir s6zlesme hazirlanir.
Bu sézlesme bilgisayar alimi ve bilgisayarla ilgili tim hizmetleri kapsar. Taraflar

arasinda imzalanan s6zlesme satin alma boliimiinde muhafaza edilir.

Herhangi bir bolim bilgisayarda ani bir hata olustugunda, ilgili bolim
miidiirii hizmet/istek alim formuna arizay:1 kaydederek imzalar ve satin alma sefine
iletir. Satin alma sefi sozlesmeli tedarik¢ilerden teklif ister. Sozlii ve/veya yazili
gelen teklif bilgileri hizmet/istek alim formuna kaydedilerek genel miidiiriin onayina

sunulur. Onaydan sonra tedarikgiye siparis emri ile siparis agar.
Kalibrasyon hizmet satin alimlar::

Kalibrasyon hizmet talepleri, kalibrasyon tarihleri gelen ekipmanlar igin,
kalite yonetim miidiirii tarafindan hizmet/istek alim formuna kaydedilerek imzalanir

ve satin alma sefine iletilir. Satin alma sefi tarafindan, kalite yonetimi ile birlikte
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tedarik¢i segme ve degerlendirme talimati geregince uygun tedarik¢i segilir ve
imzalanir. Genel miidiiriin onayina sunulur. Onayli forma goére tedarikgiye siparis
emri ile siparis acilir ve s6zlesme yerine gecer. Orijinal teklif satin alma boliimiinde

muhafaza edilir.
Makine, donanim bakim ve onarim hizmet satin alimlari:

Planli bakim hizmetleri, bakim ve onarim birimi tarafindan yillik bakim plani
belirlenmektedir. Bazi planli bakimlar, gerekli goriildiigii durumlarda sozlesmeli
tedarikgilerle gerceklestirilmektedir. S6zlesmeler hazirlanip onaylanir. Planli bakim /
onarimlar bu sozlesme kapsamindadir. Bundan dolay1 bakim/onarim hizmetleri i¢in

ayrica tedarik¢i segme ve degerlendirme yapilmaz.

Planli bakim zamani geldiginde iiretim planlama miidiri tarafindan bir
hizmet/istek alim formuna doldurulur, s6zlesmedeki fiyatlar giincellenerek formun
ekine ilistirilir, tiretim planlama miidiirii ve satin alma sefi tarafindan imzalanir ve
genel miidiiriin onayina sunularak form ile ilgili tedarik¢iye siparis emri ile siparis

agilir.

Makinelerde ortaya ¢ikan ani arizalar i¢in disaridan onarim hizmet satin alimi
gerektiginde, bakim/onarim sorumlusu bir hizmet/istek alim formuna doldurarak
paraflar ve iiretim planlama miidiiriine iletir. Uretim planlama miidiirii sozlesmeli
tedarik¢iden giincel fiyat tekliflerini alir ve talep formuna kaydederek satin alma
sefine iletir. Satin alma sefi istek formunu imzalayarak genel miidiiriin onayina

sunar. Onaylanan teklife gore tedarikgiye siparis emri ile siparis agilir ve teyit alinir.
Reklam, tamitim ve fuarcilik hizmet satin alimlari:

Pazarlama faaliyetleri prosediiriiniin reklam, tanitim, brosiir, katalog, pano,
kampanya, sergi ve fuarcilik hizmetleri ile ilgili istekler satin alma bdliimiine
hizmet/istek alim formu ile pazarlama ve satis boliimiinden gelir. Formun ekinde

detay tedarik bilgileri bulunur.

Pazarlama ve satig boliimii tedarikgiler ile yaptig1 goriisme sonucunda aldigi

bilgileri forma kaydederek imzalar, satin alma sefine iletir ve genel miidiiriin onayina
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sunulur. Onaylanan teklife gore tedarikg¢iye siparis emri ile siparis agilir ve teyit

alinir.
Ara iiriin hizmet satin alimlari.:

Uretim gereksinimine gore {iretim planlama boliimii, bazi ara iiriinlerin fason
imalati i¢in hizmet alim isteginde bulunabilir. Bu gibi durumlarda, iiretim planlama
midiiri tahmini hizmet bedelini de ekleyerek bir hizmet/istek alim formu doldurur
ve imzalayarak genel miidiiriin onayina sunar. Onay1 takiben tedarik¢i segcme ve
degerlendirme talimat1 geregi, satin alma sefi ile uygun tedarik¢iyi seger. Satin alma
sefi liretim planlama miidirii ile formu imzalayarak tedarik¢iye siparis emri ile

siparis emri acar ve teyit alir.

Sarf malzemeleri, demirbaslar ve bakim/onarim hizmetleri disindaki tiim
malzeme ve hizmet satin alimlari, girdi sartnameleri esas alinarak, tedarik¢i segme ve

degerlendirme talimati geregince gergeklestirilir.

Malzeme istek formu ve hizmet/istek alim formu onaylandiktan sonra, bir
kopyast ilgili bolime, bir kopyasi satin alma birimine, bir kopyasi ambara, bir
kopyast mali ve idari isler boliimiine gonderilir. Girdi kaydi s6z konusu olmadiginda

hizmet/istek alim formu ambara gonderilmez.

Satin alinan tiim hammadde, sarf malzemeleri ve demirbaglar ile ilgili
irsaliyeler girdi kalite kontrol sorumlusu tarafindan onaylandiktan sonra imzalanarak

teslim alinir. Bir kopyas1 ambar birimine, bir kopyasi satin alma boliimiine verilir.

Siparisi verilen tiim hammadde ve sarf malzemeleri ile hizmetler, satin alma

boliimii tarafindan siparis izleme formuna kaydedilerek izlenir.

Satin alinan tiim girdilerin kontrolii; iiretim hammadde ve sarf malzemeleri
i¢cin, muayene deney ve kontrol prosediirii, diger sarf malzemeleri ve demirbaslar
icin, girdi kontrol elemani, kritik olan malzemeler icin talebi yapan ilgili bolim
miidiirleri, hizmetler i¢in, muayene deney ve kontrol prosediirii araciligi ile

gerceklestirilir.
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Malzeme ambarina girisi kabul edilen malzemelerin bilgisi malzeme ambar

girdi kabul formu ile takip edilir

Satin alinan malzeme ve hizmetlerle ilgili bir uygunsuzluk oldugunda, uygun

olmayan iiriin ve hizmet kontrolii prosediirii gerekleri uygulanir.

Malzeme ve ekipman satin alimlarinda, gerekli goriildiiginde HAMMAK.
yetkilileri tarafindan tedarik¢inin mahallinde dogrulama yapilmaktadir. Bu gibi
durumlar teknik sartnameler veya siparis emirleri ile tedarikgilere bildirilmektedir.
Bayiler ise, satin alman iriinlerle ilgili olarak HAMMAK’da dogrulama
yapmamaktadir. Gelecekte herhangi bir istek oldugunda gerekli agiklamalar bu

prosediire eklenecektir.

Satin alim1 gergeklestirilen malzemeler ve hizmetler icin yapilacak
odemelerle ilgili olarak gerekli planin yapilabilmesi i¢in satin alimlar fatura kontrol
formu ekinde irsaliye, fatura, malzeme istek formu, siparis emri formu, malzeme
ambar1 girdi kabul formu ve ambar giris formu ile birlikte mali ve idari isler

bolimune aktarilir.

Satin alim1 gerceklestirilen tiim malzemeler ve hizmetler, satin alma boliimii

tarafindan gruplandirilarak, her ay iist yonetime harcama raporu sunulur.

Yurt disindan satin alimi yapilacak tiim malzeme ve demirbaslarla ilgili
ithalat i¢in gerekli bilgiler ve belgeler HAMMAK ihracat midiirliigiine iletilir ve
takip edilir.

4.6.8. Tasima, Depolama, Ambalajlama ve Sevkiyat Prosediirii
4.6.8.1. Amacg

HAMMAK’da iiretilen iirlinler i¢in kullanilan girdi, yart mamul ve son
triinlerin tasima, depolama, ambalajlama, muhafaza ve sevkiyatlariin uygun

yontemlerle hasar olusturmadan gergeklestirilmesini saglamaktir.



88

4.6.8.2. Kapsam

Sirket bilinyesinde TS-EN-ISO 90012000 Kalite Yonetim Sistemi

kapsamindaki tiim tiriinleri kapsar.
4.6.8.3. Sorumluluk

Kalite Yonetimi, Uretim Planlama ve Pazarlama Béliimlerinin ilgili birimleri

bu prosediiriin isletimesinden sorumludur.
4.6.8.4. Uygulama
Tasima

HAMMAK’da girdi malzemeler, yar1 mamuller ve son iirlinlerin uygun

yontemlerle tasinmasi saglanmaktadir.

Girdi malzemeler igin isletmemizde {i¢ malzeme ambar1 bulunmaktadir. Girdi
malzemeler, Malzeme Ambarindan {iretim sahasina elle, palet, forklift, cuval, kasa,
sandik, transpalet ve rafli arabalar gibi tasima araglar ile tasinmaktadir. Uretimde
kullanilan kimyasal maddeler agz1 kapali olarak ambalaji ile (sise, bidon, teneke

kutu, varil v.b.) tiretim alanina verilir.

Yart mamullerin fabrika igerisinde taginmasindan {iretim boliimii elemanlari
sorumludur. Yar1 mamuller, liretim sahasinda iiriiniin biiyiikliigii ve miktar1 dikkate
alinarak elle veya kutu, koli, sandik, forklift, rafl1 arabalar veya transpalet yardimi ile

tasinir.

Son {iriinler, son kontrolleri yapildiktan sonra son iiriin ambarina araglardan
uygun olani ile tasinir. Sevkiyat alan1 fabrikanin disindadir. Sevk edilecek {irtinler

ayni1 yontemlerle s6z konusu alanlara tasinir.

Girdi malzemeler, yar1t mamul veya son iiriinlerde tasima sirasinda meydana
gelen hasarlar, Uygun Olmayan Uriin ve Hizmet Kontrolii Prosediirii’ne gore islem

gorur.
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Depolama

Hammadde, yar1t mamul ve son triinler ilgili ambarlarda stoklanir. Stoklama

islemi diizgiin, karismay1 ve hasar1 engelleyecek sekilde yapilir.

Satin aliman girdi malzemeler “Girdi Kabul Alani”nda Malzeme Ambar
Sorumlusu tarafindan sevk irsaliyesi ile teslim alinir. Bir niishast Satin alma
birimine, bir niishas1 ambar ve sevkiyat birimine verilir. Muayene, Deney ve Kontrol
Prosediirii geregi girdi kontrolii tamamlanmis malzemeler Malzeme Ambar Girdi
Kabul Formu ile Malzeme Ambar sorumlusuna teslim edilir, formun bir niishas
Kalite Kontrol biriminde, bir niishasi Malzeme Ambar biriminde, bir niishasi
Planlama biriminde, bir niishas1 Satin alma biriminde muhafaza edilir. Ambara giren
malzemeler Malzeme Ambar Sorumlusu tarafindan Malzeme Stok Karti’na islenir.
Daha sonra Ambar Giris Formu {i¢ niisha olarak doldurulur. Bir niishas1 ambarda
kalir, 1iki niishas1 Satin alma birimi’ne iletilir. Satin alma birimi formun bir niishasina
faturay1 ekleyerek Muhasebe birimi’ne iletir. Ambar Giris Formu ile giren malzeme
bilgileri, Malzeme Alma Formu ile ¢ikan malzeme bilgileri bilgisayar sistemine
islenir. Bunun sonucu bilgisayar programi tarafindan Envanter Raporu olusturulur.

Girdiler 6zelliklerine uygun sartlarda depolanir.

Malzeme Istek Formu iizerindeki form numara bilgisi, Malzeme Ambari
Girdi Kabul Formu ve Malzeme Stok Karti iizerindeki siparis no hanesine islenir.

Ambar Giris Formu tizerinde ise malzeme istek form no hanesine islenir.

Uretim asamasindaki yar1 islenmis diriinler, ilgili tanimlanms alanlarda

depolanir.

Boyalar, tinerler v.b. sivi kimyasallar, diger malzemelerden miimkiin
oldugunca ayrn ve dokiilmeyi dnleyecek sekilde depolanir. Bu gibi malzemelerin raf
omrili s6z konusu oldugundan, {i¢ ayda bir Kalite Kontrol birimi tarafindan kontrol

edilir.

Bitmis iirtinler mamul ambarinda stoklanir. Kalite Kontrol birimi tarafindan

son onay1 verilmis iiriinler Sevkiyat Ambar sorumlusuna teslim edilir. Uriin, Depo
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Giris Formuna kaydedilir. Ug niisha olan formun bir niishas1 mamul ambarina, bir
niishas1 Kalite Kontrol birimine, bir niishas1 Pazarlama ve Satis boliimiine verilir ve

Uriin Stok/Tanitim Kartina islenir.

Girdi malzemeler Ambar sorumlusu tarafindan giinliik olarak bilgisayara
envanter girisi olarak kaydedilir. Diger ilgili birimler envanter raporuna bilgi islem

ag1 yolu ile ulasirlar.

Depolama sirasinda malzemelerin hasar gérmesi durumunda Uygun Olmayan

Uriin ve Hizmet Kontrolii Prosediirii geregi islemler baslatilir.

Uretimle ilgili girdi ve sarf malzemeler Malzeme Ambarindan ilgili {iretim
sorumlusu tarafindan Malzeme Alma Formu ile c¢ekilir. Dort niishadan olusan
formun bir niishas1 Malzeme Ambarina, bir niishas1 Muhasebe birimine, bir niishas1
Planlama birimine ve bir niishast mali ¢eken birime verilir. Demirbaglar Malzeme
Ambar sorumlusu tarafindan Demirbas Alma Formu ile ilgili birime teslim edilir. Ug
niishadan olusan formun bir niishasi Malzeme Ambarina, bir niishasi Muhasebe
birimine ve bir niishas ilgili birime verilir. Diger sarf malzemeleri Malzeme alma
formu ile ilgili birime teslim edilir. Uretim dis1 kullanilan sarf malzemeleri Zimmet
Formu ile kullanictya zimmetlenir. Formun bir niishas1 kullanicida, bir niishasi

malzeme Ambar1 biriminde muhafaza edilir.

Uretimde kullamlacak veya isletme disina ¢ikarilacak giinliik el aletleri ile
calisanlarin miinferit islerinde zaman zaman gereken el aletleri Gegici Zimmet
Formu ile takim haneden alimir. Ug niishadan olusan formun bir niishas1 Takim hane
ye, bir niishas1 kullaniciya, bir niishas1 da eger alet isletme disina cikarilacaksa
HAMMAK’da Giivenlik Kapisina verilir. Alet iade edilince form tizerinde zimmetin
kalktigin1 gdsteren onay verilir. Uretimde kisa siireli kullamlacak el aletleri igin

zimmet diizenlenmez, takim hane defterine gecici kayit yapilir.

Uretimden artan fazla malzemeler igin ilgili birim tarafindan Malzeme iade
Formu ii¢ niisha olarak diizenlenir, bir niishast Muhasebe birimine, bir niishasi
Malzeme Ambarina gonderilir ve Malzeme Stok Kartina kaydedilir. Bir niishas1 ise

ilgili birimde kalir.
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Mamul Ambar ve Sevkiyat Birimi tarafindan Son Uriin Ambalajlama

Talimati gerekleri uygulanir.

Ambalajlama, iiriiniin dis etkenlerden korunmasi ve miisteriye teslim edilene

kadar muhafaza edilmesi amaci ile yapilir.

Ambalaj malzemesi olarak, balonlu naylon, koli, ambalaj bandi, 6rtii naylon,
karton ve karton kutu kullanilir. Bazi durumlarda miisterinin istedigi ambalaj
malzemeleri veya cemberleme giindeme gelebilir. Bu durumda sézlesme ve/veya Is

Emri Formunda belirtilir ve miisterinin talebi yerine getirilir.

Ambalaj malzemelerinin kontrolii, Muayene, Deney ve Kontrol Prosediirii

geregince gergeklestirilir ve onay1 alinmis malzemeler kullanilir.

Son friinler sevkiyat bolgesine gonderilmeden veya depolanmadan once

ambalajlanir, yapistirlir.
Muhafaza

HAMMAK’ da iiretimin tiim asamalarinda iiriinde meydana gelebilecek
hasara, dis etkilere, yangin ve sele karst korunabilmesi ve muhafazasi i¢in uygun
metotlar belirlenmistir. Uriinler merdaneli konveyérler iizerindeki altliklar iizerinde
ve/veya raflarda muhafaza edilir. Calinmaya kars1 kilitli béliimlerde muhafaza edilir.
Agir, tasinmasi mimkiin olmayan malzemeler, tanimli, {izeri kapali alanlarda
muhafaza edilir. Tim isletme HAMMAK giivenlik birimi tarafindan korunmaktadir.
Yangina karst korumak amaci ile yilda 1 (bir) defa yangin tatbikati gerceklestirilir.

Ayrica liretim sahasi igerisinde ve depolarda yangin tiipleri bulunmaktadir.
Sevkiyat

Son kontroli yapilmis tim son iriinler, Mamul Ambar ve Sevkiyat
Sorumlusu tarafindan Uriin Stok/Tanitim Kartma islenerek sevkiyat alanina alimir.
Uriin hemen sevk edilecekse sevk irsaliyesi diizenlenir ve uygun araglar veya kargo
ile sevk edilir. Sevkiyatta kullanilacak araglarda malzemeleri dis etkilerden korumak

igin, yirttk olmayan ¢adir bulunmalidir. Ara¢ tabaninda malzemeye zarar verecek
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cisimlerin olmadigt Mamul Ambar Sorumlusu tarafindan kontrol edilerek araca

ylkleme yaptirilir.

Mamul Ambar Sorumlusu mali saydirarak yiikletir ve irsaliyeyi onaylar.
Irsaliye nakliyeci tarafindan da imzalanir. Irsaliye 5 (bes) niisha olup, bir niishasi
Mamul Ambar Sorumlusunca saklanir, bir niishas1 Muhasebe birimine, bir niishasi
HAMMAK fabrika ¢ikis1 Giivenlik Birimine, iki niishas1 miisteriye verilmek iizere
lic niishas1 nakliyeciye verilir. Irsaliyenin bir adet fotokopisi Pazarlama ve Satis
Boéliimiine iletilir. Sevkiyati tamamlanan is emirlerine ait Uriin Stok/Tanitim Karti

kapatilarak Mamul Ambar Sorumlusunca muhafaza edilir.
Ozel Durumlar

Uriinlerde standart olarak kullanilan temel hammadde niteligindeki oluklu
karton gibi iiretim sahasinda siirekli bulunmasi gereken ve miktar olarak yiiksek
sayida temin edilen malzemeler, ilgili kullanim alaninda stoklanir ve muhafaza edilir.

Bu malzemeler is emri bazinda hareket gormezler.
4.6.9. Tedarik¢i Secme ve Degerlendirme Talimati
4.6.9.1. Amag

HAMMAK’da iiretimde kullanilan tiim girdi ve tiim hizmetlerle ilgili Satin
alma prosediiri kapsamindaki satin alim yapilacak tedarik¢ilerin se¢imi ve

performanslarinin degerlendirilmesi i¢in bir yontem belirlemektir.
4.6.9.2. Kapsam

Uretim icin gerekli tiim malzeme, gere¢ ve hizmet satin alinan tedarikgileri

kapsar.

4.6.9.3. Sorumluluk

Tedarik¢i segme faaliyetlerinin  bu talimata uygun bir sekilde
yiriitilmesinden Satin alma boliimii ve talep sahibi bolim midirleri birlikte

sorumludurlar. Tedarik¢i Performans Degerlendirme faaliyetlerinden ise Satin alma
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boliimii, Kalite Yonetim Temsilcisi ve gerekli durumlarda konu ile ilgili bolim

mudiirleri birlikte sorumludurlar.
4.6.9.4. Uygulama

Bu talimattaki uygulamalar; tedarikgilerin se¢imi ve performans

degerlendirme olmak iizere iki ana grupta agiklanmustir.
Tedarikcilerin Secimi;

Uretimle ilgili tiim malzeme, gere¢ ve satin alma kapsamindaki hizmetlerin
satin alinacagi tedarikgilerin se¢imi; ilk kez c¢alisilan tedarikgiler ve oOnayli

tedarikeiler olmak tizere iki sekilde yapilmaktadir.
Ik Kez Cahsilacak Tedarikgcilerin Secimi;

Her bolim kendisi ile ilgili tedarikgileri Aday Tedarik¢i Listesine
kaydedilmek {izere Satin alma bdliimiine onerir. Aday Tedarik¢i Listesine alinan

tedarikgciler;
1. Uretimle ilgili hammaddeler,
2. Makine ve ekipmanlar,
3. Egitim ve danismanlik hizmetleri,
4. Nakliye ve kargo hizmetleri,
5. Reklam, tanitim ve fuarcilik hizmetleri,
6. Kalibrasyon hizmetleri,
7. Bilgisayar bakim/onarim hizmetleri,

8. Ara {irlin hizmetleri ile ilgili tedarikgilerdir.
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flgili Béliim Miidiirleri tarafindan Aday Tedarikci Listesine alinmak iizere

Onerilen tedarik¢ilerde asagidaki kistaslardan uygun olanlar dikkate alinmaktadir;
1. Gegmis referanslar,
2. Tahmini fiyatlar ve 6deme kosullari,
3. Teslim siiresi,
4. Nakliye kosullari,
5. Mahallinde tedarik¢i degerlendirme bulgulari,
6. On numune deneme sonuglari,
7. Ozel kosullar.

Satin alma Sefi, Kalite Yonetim Temsilcisi ve Oneriyi yapan Bolim
Miidiirlerinin yukaridaki kistaslar kapsaminda birlikte yapacaklar1 6n degerlendirme
sonucunda olumlu karar verilirse, 6nerilen tedarikg¢i, Satin alma Sefi tarafindan Aday

Tedarikgi Listesine alinir.

Aday Tedarik¢i Listesinden satin alim ig¢in uygun tedarik¢inin se¢imi, Satin
alma Sefi, konu ile ilgili boliim miidiirii ve 6nemli satin alimlar i¢in Genel Miidiiriin

katilimu ile yapilir.
- Konu ile ilgili tedarik¢iden teklif alinir. Tekliflerin degerlendirilmesinde;
1. Sartnameye uygunluk,
2. Fiyat ve 6deme kosullari,

3. Istenilen teslim siiresine uygunluk kistaslar1 dikkate alinarak uygun

tedarikei secilir.

Bu durum konusunda tekel olan tedarikgiler i¢in gegerli degildir.
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Aday Tedarik¢i Listesine alinan tedarik¢ilerden satinalim yapilmasina karar
verildiginde; Tedarik¢i Performans Karti agilarak kayit altina alinir ve satin alma
tamamlandiginda degerlendirme yapilarak Onayli Tedarik¢i Listesine alinip

alinmayacagma karar verilir.

[lk satin alim sonrasi, tedarik¢inin Onayli Tedarik¢i Listesine alinip
alinmayacagi karar1 Satin alma sefi ve ilgili boliim miidiirleri tarafindan hesaplanan

puanlarla birlikte verilir.
Onayh Tedarikciler Arasindan Yapilacak Secim;

Uretim malzeme ve geregleri ve hizmetlerle ilgili yapilacak satin alimlar i¢in
Onayl Tedarikg¢i Listesindeki tedarikg¢ilerden bir se¢im yapilmasi gerektiginde; konu

ile ilgili tedarikgilerin Tedarik¢i Performans Kartina basvurulur.

Oncelikle ortalama performans puanlar1 dikkate alinarak yapilan tedarikgi
smiflandirilmasina bakilir ve yapilan siniflandirmada, en yiiksek diizeydeki
tedarik¢ilere Oncelik verilerek son satin alimlardaki performanslarina da bakilir ve

uygun tedarikei segilir.

Satin alim yapilacak uygun tedarik¢inin se¢imi Satin alma sefi ve ilgili bolim
miidiirleri tarafindan birlikte yapilir ve Satin alma Prosediirii geregince satin almalar

gerceklestirilir,

Satin alma sonrasi tedarikgi ile ilgili degerlendirme sonuglar1 Satin alma sefi

tarafindan Tedarik¢i Performans Kartina islenir.
Onayh Tedarikgilerin Performans Degerlendirmesi;

HAMMAK ’da Onayl1 Tedarikgi Listesine alinan tedarikgilerin performanslari
6 (alt1) aylik donemlerde degerlendirilir.

Performans degerlendirmede, her talimat esas alinarak, girdi kontrolleri

sonucuna gore uygulanacak Kalite Uygunluk Puani, Teslimat Miktarina Gore
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Uygunluk Puani, Teslim Siiresine Uygunluk Puani, Ticari Iliski Uygunluk Puan: ve
Fiyat Uygunluk Puani olmak iizere bes konuda yapilir.

Kalite Uygunluk Puani;

Girdi sartnamelerinde belirtilen girdi kontrolii yapilan malzeme veya
hizmetin kontrol sonucuna gore Kalite Yonetim Temsilcisi tarafindan verilir. Tavan

puan 60 olmak iizere uygulanacak ceza puant;
Tamamen Kabul Edilen Girdi/Hizmet i¢in 0 puan
Sartli Kabul Edilen Girdi/Hizmet I¢in 20 puan
Tamamen Ret Edilen Girdi/Hizmet i¢in 60 puan olmak iizere;
KALITE UYGUNLUK PUANI=TAVAN PUAN-CEZA PUANI
Teslimat Miktarina Gore Uygunluk Puani;

- Tedarik¢inin Siparis Emrinde belirtilen ve teslim etmesi gereken miktardir.

Tavan puan 10 (on) olmak tlizere uygulanacak ceza puani;
Tam Teslimat i¢in O puan
Her %10 Eksik Teslim Edilen Malzeme igin 1 puan

TESLIMAT MIKTARINA GORE UYGUNLUK PUANI=TAVAN PUAN-
CEZA PUANI

Teslim Siiresine Uygunluk Puani;

Tedarik¢inin Siparis Emrinde belirtilen ve teslim etmesi gereken siiredir.

Tavan puan 10 (on) olmak iizere uygulanacak ceza puant,
Zamanindan Once Teslim i¢in +5 puan

Zamaninda Teslim i¢in O puan
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Her Geciken Giin i¢in -1 puan
On giinden Fazla gecikmelerde en fazla -10 puan

TESLIM SURESINE UYGUNLUK PUANI= TAVAN PUAN-CEZA
PUANI+ODUL PUANI

Ticari iliski Puani;

Tedarikginin, isletmenin O6zel isteklerini karsilamada gosterdigi iyi niyet,
piyasa kosullarini firma aleyhinde kullanmama kistaslaridir. Tavan puan 10 (on)

olmak iizere uygulanacak ceza puani,
Olumlu igin 0 puan
Izlemeye Alinmali I¢in 3 puan
Olumsuz i¢in 10 puan
TICARI ILISKI PUANI= TAVAN PUAN-CEZA PUANI
Fiyat Uygunluk Puani;
Diger teklifler ve piyasa fiyatlari ile yapilan kiyaslama sonucunda belirlenir.
Tavan puan 10 (on) olmak iizere uygulanacak ceza puani;
Piyasadan Ucuz i¢in +5 puan
Normal i¢in O puan
Piyasadan Pahali i¢in -10 puan

TESLIM SURESINE UYGUNLUK PUANI= TAVAN PUAN-CEZA
PUANI+ODUL PUANI

‘Kalite Uygunluk Puani, Kalite Yonetim Temsilcisi tarafindan her alim

sonrast Girdi Kalite Kontrol Sonuglarina gore hesaplanarak Satin alma sefine iletilir.
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Satin alma sefi diger puanlari da her satin alma sonrasi hesaplayarak Tedarikgi
Performans Kartina kaydeder. Her teslimat icin 5 (bes) kategoride verilen puanlar

toplanarak Toplam Kalite Puani hesaplanir.

Satin alma Sefi ve Kalite Yonetim Temsilcisi, 6 (alt1) aylik dénemlerde
hesaplanan Toplam Kalite Puanlarini toplayarak teslimat sayisina bolerler ve 6 (alt1)

aylik Ortalama Performans Puani hesaplanir.

Ortalama Performans Puanlari 70’in (Yetmis) altina diisen tedarikgiler 6.
Ayin sonunda yazili olarak uyarilirlar. Ust iiste iki donem 70’in (Yetmis) altina
diisen tedarikgiler onayli Tedarik¢i Listesinden ¢ikarilirlar. 6 aylik degerlendirme

sonucu Ortalama Performans Puanlari;
- 100-90 A-Tam Giivenilir,
- 89-80 B-Giivenilir,
- 79-70 C-Uyan Yapilarak Siirekli izlenir,
- 69-0 D-Giivenilmez.

Odiil puan1 ile 100 puanin iistiine ¢ikan tedarikgiler (A)-Tam Giivenilir

smifinda degerlendirilir.

Ayni malzeme veya hizmetin alindig1 tedarik¢ilerden Performans Puani
yiiksek olandan, gelecek donemde sartlar esit olursa daha fazla alim yapilir. Tavan
Puanlari,Kalite Uygunluk Puani,Teslim Siiresine Uygunluk Puani, Ticari iliski Puani

Fiyat Uygunluk Puani olarak belirlenir.
4.6.10. Uygun olmayan iiriin ve hizmet kontrolii prosediirii
4.6.10.1 Amag

HAMMAK ’da belirtilen sartlara uymayan girdi, yar1 {iriin ve son {irliniin
kullaniminin 6nlenmesi ve ne sekilde degerlendirileceginin tanimlanmasi igin

yontem belirlemektir.
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4.6.10.2 Kapsam

Tim asamalarda ortaya c¢ikan uygunsuz girdi, yari {iriin ve son iirlinleri

kapsar.
4.6.10.3. Sorumluluk

Tiim birimler kendi alanlar ile ilgili uygun olmayan girdi, yar1 {riin, son
{iriin, hizmet ve prosesleri tespit etmekten, Kalite yonetim Temsilcisi ve Uretim

Planlama Miidiiri nasil degerlendirileceginden sorumludur.
4.6.10.4. Uygulama
HAMMAK ’da uygunsuzluklar;
- Uretim girdilerindeki uygunsuzluklar,
- Proses sirasindaki uygunsuzluklar,
- Son kontrollerde ortaya ¢ikan uygunsuzluklar,
- Tasima, depolama, muhafaza ve sevkiyat siirecinde ortaya ¢ikan
uygunsuzluklar,
- Hizmet girdilerindeki uygunsuzluklar olarak degerlendirilmektedir.
Uretim girdilerindeki uygunsuzluklar:

Muayene, Deney ve Kontrol Prosediirii geregi kontrol edilen tiim hammadde
ve sarf malzemelerinde tespit edilen uygunsuzlular, girdi sartnamelerinde belirtilen
limitlerin tizerinde ise ilgili parti %100 kontrol edilir. %100 kontrol sonucu kabul
veya reddedilen girdiler birbirlerinden ayrilir ve tizerlerine Kalite Kontrol Kabul
girdiler i¢cin Hatali Malzeme Raporu diizenlenir, raporun bir niishas1 Girdi Kalite

Kontrol Eleman: tarafindan, diger niishas1 ise ambarlar ve sevkiyat birimi tarafindan
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saklanir. Kritik durumlarda reddedilen hammadde hakkinda Kalite Kontrol Birimi ve

malzemeyi kullanacak boliim veya boliimlerin yetkilileri tarafindan karar verilir.
- Alman karar “HURDA” ise;
- Ret kart1 lizerindeki “HURDA” alani igaretlenir ve malzeme hurdaya ayrilir.

- Hurdaya ayrilan malzeme iizerine Kalite Kontrol Ret Karti ilistirilir.

Bulgular Girdi Kalite Kontrol Sonu¢ Formuna kaydedilir.
- Alinan karar “DEGiSTiRME” ise;

- Kalite Kontrol Ret Kart1 iizerindeki “DEGISTIRME” alam1 isaretlenir ve
bulgular Girdi Kalite Kontrol Sonu¢ Formuna kaydedilir. Degistirilecek malzeme
sehir igi bir tedarik¢iden alinmis ve hemen yapilacak ise, tedarik¢inin kestigi irsaliye
ile geri gonderilir, HAMMAK’a degistirme sonucu gelen yeni malzemeler igin,

Muayene, Deney ve Kontrol Prosediirii gerekleri yerine getirilir.

- Degistirilecek malzeme schir i¢i ve hemen degismeyecek veya sehir dist bir
tedarik¢iye ait ise malzeme, Girdi Kalite Kontrol Elemanin bilgilendirmesi
dogrultusunda Muhasebe Birimi tarafindan irsaliye kesilerek geri gonderilir.
Irsaliyenin {izerine “Degistirilmek Uzere Iade” ibaresi yazilir. Irsaliye dort niishadir.
Bir niishas1 Girdi Kalite Kontrol Elemanina, bir niishas1 mali ve idari isler boliimiine
ve iki niishas1 miisteriye verilmek iizere nakliyeciye verilir. Islemi tamamlanan
irsaliyenin Girdi Kalite Kontrol Elemanindaki niishas1 Malzeme Ambar Sorumlusuna
teslim edilir. HAMMAK ’a degistirme sonucu gelen yeni malzemeler i¢in, Muayene,

Deney ve Kontrol Prosediirii gerekleri yerine getirilir.
- Alinan karar “TADE?” ise;

- Kalite Kontrol Ret Kart1 iizerindeki “IADE” alani isaretlenir ve bulgular
Girdi Kalite Kontrol Sonug Formuna kaydedilir. iade edilen malzemeler, Girdi Kalite
Kontrol Elemanin bilgilendirmesi dogrultusunda Muhasebe Birimi tarafindan irsaliye
kesilerek geri génderilir. Irsaliyenin iizerine “iade” ibaresi yazilir. irsaliye dort

niishadir. Bir niishas1 Girdi Kalite Kontrol Elemanina, bir niishas1 mali ve idari isler
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boliimiine ve iki niishast miisteriye verilmek {izere nakliyeciye verilir. islemi
tamamlanan irsaliyenin Girdi Kalite Kontrol Elemanindaki niishas1 Malzeme Ambar

Sorumlusuna teslim edilir.
Proses sirasindaki uygunsuzluklar;

- Muayene, Deney ve Kontrol Prosediirii geregi kontrolden gegen yari
tirinlerde bir uygunsuzluk séz konusu oldugunda Proses Kalite Kontrol Elemani
tarafindan yar iriin veya partiye Kalite Kontrol Ret Karti1 ilistirilerek uygunsuz
{iriinler diger yar {iriin ve partilerden ayrilir ve Proses/Son Uriin Kalite Kontrol
Sonu¢ Formu ve Hatali Malzeme Raporu diizenlenir, raporun bir niishas1 Kalite
Kontrol Birimi tarafindan, diger niishas1 ilgili birim tarafindan saklanir.
Degerlendirme yapilmak iizere Kalite Kontrol Birimi ile ilgili bdliim yetkilisi

tarafindan gerekli incelemeler yapilarak yari iiriin veya parti hakkinda karar verilir.

Proses sirasinda makine/tezgdh operatorii tarafindan tespit edilen
uygunsuzluklar Proses Kalite Kontrol Elemanina bildirilir ve bu maddede ag¢iklanan

stirecler Proses Kalite Kontrol Elemani Tarafindan uygulanir.
- Alinan Karar” HURDA” ise:

- Kalite Kontrol Ret Karti tizerindeki “Hurda” alani isaretlenir, yar iiriin veya
parti hurdaya ayrilir. Hurdaya ayrilan yari {iriin veya partinin tizerine Kalite Kontrol
Ret Kartr ilistirilir.

- Alinan Karar” YENIDEN ISLE” Ise;

- Kalite Kontrol Ret Kart1 Uzerindeki “Yeniden Isle” Alani isaretlenir, yari
{iriin veya parti hatanin olustuu prosese gonderilir. Yeni bir Istif Tanitim Karti
diizenlenir ve Kalite Kontrol Ret Kart1 ile birlikte yar1 {irlin veya partinin iizerine
ilistirilerek gerekli proseslerden gegirilir. Kalite Planinda belirtilen kontrol
kriterlerine gore kontrol edilen partinin, kontrol sonucu uygun ise yari iirlin veya
partinin bir sonraki prosese gecmesi, Proses Kalite Kontrol Elemani Tarafindan Istif
Tamitim Kart1 tizerindeki kalite kontrol hanesini imzalanarak saglanir. Kontrol

sonuclarmin uygun olmadigr durumlarda yukaridaki islemler tekrar edilir. Proses



102

Kalite Kontrol Eleman: tarafindan bu islem igin Proses/Son Uriin Kalite Kontrol
Sonu¢ Formu diizenlenir ve Hatali Malzeme Raporu diizenlenir, bir niishas1 ilgili

boliim, bir niishasi Kalite Kontrol Birimi tarafindan muhafaza dosyalanir.
Son Uriin Uygunsuzluklari:

- Muayene, Deney ve Kontrol Prosediirii geregi kontrolden gecen son
iiriinlerde bir uygunsuzluk sdz konusu oldugunda Son Uriin Kalite Kontrol Elemani
tarafindan son lriin veya partiye Kalite Kontrol Ret Karti ilistirilerek uygunsuz
{iriinler diger son iiriin ve partilerden ayrilir ve Proses/Son Uriin Kalite Kontrol
Sonu¢ Formu diizenlenir, degerlendirme yapmak iizere Kalite Kontrol Boliimii
tarafindan gerekli incelemeler yapilarak son iiriin veya parti hakkinda karar verilir.
Hatal1 Malzeme Raporu diizenlenir, bir niishast ilgili boliim, bir niishast Kalite

Kontrol Birimi tarafindan muhafaza dosyalanir.
- Alman karar “HURDA? ise;

- Kalite Kontrol Ret Kart1 iizerindeki “Hurda” alani isaretlenir, son {iriin veya
parti hurdaya ayrilir. Hurdaya ayrilan son iirlin veya partinin iizerine Kalite Kontrol

Ret ilistirilir.
- Alman Karar” YENIDEN ISLE” ise;

- Kalite Kontrol Ret Karti Uzerindeki “Yeniden Isle” Alan1 isaretlenir, son
{irlin veya parti hatanin olustugu prosese gonderilir. Yeni bir Istif Tanitim Karti
diizenlenir ve Kalite Kontrol Ret Kart1 ile birlikte son iiriin veya partinin ilizerine
ilistirilerek gerekli proseslerden gegirilir. Kalite Planinda belirtilen kontrol
kriterlerine gore kontrol edilen partinin, kontrol sonucu uygun ise son iiriin veya
partinin bir sonraki prosese gegmesi, Proses Kalite Kontrol Elemam Tarafindan Istif

Tanitim Kart1 tizerindeki kalite kontrol hanesini imzalanarak saglanir.

Kontrol sonuglarinin uygun olmadigi durumlarda yukaridaki islemler tekrar
edilir. Proses Kalite Kontrol Eleman: tarafindan bu islem icin Proses/Son Uriin

Kalite Kontrol Sonu¢ Formu diizenlenir ve Hatali Malzeme Raporu diizenlenir, bir
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niishasi ilgili boliim, bir niishast Kalite Kontrol Birimi tarafindan muhafaza

dosyalanir.

Tasima, Depolama, Muhafaza ve Sevkiyat Sirasinda Ortaya Cikan

Uygunsuzluklar;

- Her tiirli girdi, yar iiriin ve son tirliniin Tagimasi, Depolamasi, Muhatazasi
ve Sevkiyati Sirasinda Ortaya Cikan Uygunsuzluklar, tespit edilen birim tarafindan
Kalite Kontrol Birimine bildirilir ve Kalite Kontrol Birimi tarafindan Kalite Kontrol
Ret Kart1 ilistirilerek tanimlanir ve Hatali Malzeme Raporu diizenlenir, bir niishasi
ilgili boliim, bir niishasi Kalite Kontrol Birimi tarafindan muhafaza dosyalanir.
Sevkiyat sirasinda ¢ikan uygunsuzluklarda nakliye sirketi bilgilendirilir ve uyarilir.

Miisteri zarari sigorta tarafindan tazmin edilir.
Hizmet Girdilerindeki Uygunsuzluklar;

- Hizmetin alinmas1 ve uygulanmasi sirasindaki uygunsuzluklarda ilgili
tedarik¢i Uyarilir. Hizmetin uygulanmasindaki aksakliklardan meydana gelen

kayiplar, hizmeti veren tedarik¢iden tazmin edilir.
Miisterinin Temin Ettigi Uriinlerdeki Uygunsuzluklar;

- Miisterinin Temin Ettigi Uriinlerle ilgili uygunsuzluklarda. Pazarlama ve
Satis Boliimii i¢ yazigma ile bilgilendirilir ve miisteriyi bilgilendirip misteriden son
kararin1 ve onayini almasi beklenir. Pazarlama ve Satis Boliimiiniin miisteri kararini

ve onayini bildirmesini takiben ilgili maddelerin gerekleri uygulanir.
4.6.11. Uretim Planlama Prosediirii

4.6.11.1. Amag

HAMMAK ’da iiretim planlama faaliyetlerinin yiiriitiilmesi i¢in bir yontem

belirlemektedir.
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4.6.11.2. Kapsam

HAMMAK’da TS-EN-ISO 9001:2000 kapsamina alinan tiim {iriinlerin

iretiminin planlanmasini kapsar.
4.6.11.3. Sorumluluk
Bu prosediiriin uygulanmasindan Uretim ve Planlama B&liimii sorumludur.
4.6.11.4. Uygulama
Is Emrinin Uygulamaya Ahnmast:

- Pazarlama ve Satig Boliimii is emirlerini haftanin ilk dort glinti 6gleye kadar
Uretim ve Planlama Béliimiine bildirir. Acil bir durum olmadik¢a besinci giin Is
Emri acilmaz. Uretim Planlama Béliimii kendilerine verilen is emrinin {iretimin tim
asamalarinda ihtiya¢ duyacag bilgileri kapsayip kapsamadigimmi kontrol eder, eger
varsa eksik bilgileri tamamlatarak imza ile teselliim eder. Planlama Birimi Is Emri
formlarin1 Uretim ve Planlama miidiiriine imzalattiktan sonra, ilgili {iretim
birimlerinin ihtiyacina ve sayisina gore fotokopi ile ¢ogaltarak ve ash tizerine ilgili
birimlerin imzasin1 alarak dagitir. Is Emrinin asli Uretim Planlama Béliimiinde
korunur. Is Emri Formlarmin kontrollii olarak Uretim Béliimii birimlerine dagitim

sorumlulugu Uretim Planlama Béliimiine aittir.
Malzeme Ihtiya¢ Planlamasi:

- Uretim Planlama Béliimiine gelen is emirlerine gére malzeme stok
kontroliinii Asgari Stok Seviyeli Malzemeler Listesine gore yapar. Bu listede tim
uriinlerde standart olarak kullanilan, ambar ve iiretim sahasinda siirekli bulunmasi
zorunlu olan malzemeler yer alir. Uretim yogunluguna gore liste giincellenir.
Belirlenmis olan stok seviyelerinin altina diisen malzemeler i¢in Satin alma
Boliimiine Malzeme Istek Formu ile istek yapilir. Malzemenin isletmeye gelislerinin
takibi Malzeme Ambart Girdi Kabul Formu iizerinden yapilir. Asgari stok seviyeli

malzemeler, Envanter Raporu ile karsilastirilir.
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Uretim Planlama:

- Is Emirlerine gore, teslim tarihleri gbz oniine alinarak, Tezgah Yiikleme
Plan1 ve Aylik Uretim Plam hazirlamir ve Uretim Planlama Miidiirii tarafindan
onaylanmir. Aylik Uretim Planinin orjinali Planlama Biriminde muhafaza edilir, bir
niishas1 Pazarlama ve Satig Boliimiine, bir niishas1 Sevkiyat Birimine, bir niishasi
Kalite Kontrol Birimine, bir niishasi ilgili {iretim birimine ve bir niishas1 da Montaj
Boliimiine gonderilir. Tezgah Yiikleme Plan1 ve Aylik Uretim Planma 50 adet
altindaki is emirleri dahil edilmez. Planlarin takibi ve giincellemesi bilgisayar

ortaminda yapilir.
Sevkiyat Planlama:

- Sevkiyat Planlama, Aylik Uretim Plami iizerindeki iiretimin bitis tarihi
dikkate alinarak yapilir ve sevkiyat gergeklestirilmesi Ambar ve Sevkiyat Birimi
tarafindan kesilen ve bir kopyas1 Uretim Planlama Birimine verilen irsaliye kopyasi
ve Giinliik Sevkiyat izleme Raporunun bir kopyasi Pazarlama ve Satis Boliimiine, bir
kopyas1 Kalite Kontrol birimine, bir kopyas: ilgili iiretim birimine, bir kopyasi

Montaj Boliimiine ve bir kopyas1 da Uretim Planlama Miidiiriine verilir.
Raporlama ve izleme:

- Haftalik olarak hazirlanan Siparislerin Uretim ve Sevkiyattaki Son Durumu
Raporu, Aylar itibariyle Sevkiyat Durum Raporu Genel Miidiirliik, Pazarlama ve
Satis Miidiirliigii ve Uretim Planlama Miidiirliigiine rapor edilir, Bir niishas1 montaj

boliimiine gonderilir.
4.6.12. Uriin Tanim ve izlenebilirligi Prosediirii
4.6.12.1. Amag

HAMMAK ’da iiretimi gergeklestirilen iirlinlerin tanimi ve {iretim asamasinda
izlenebilirligini saglamak veya fiiretimden sonra belirlenen hatalar1 giderebilmek
amaciyla geriye doniik islemlerin gozden gecirilebilmesi i¢in bir ydntem

belirlemektir.
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4.6.12.2. Kapsam
HAMMAK’da TS-EN-ISO 9001:2000 kapsamina alinan tiim tiriinleri kapsar.
4.6.12.3. Sorumluluk

Bu prosediiriin uygulanmasimdan Uretim ve Planlama Béliimii ve Kalite

Kontrol Bolimu sorumludur.
4.6.12.4. Uygulama

- Uretim sirasinda yari iiriinlerin izlenebilirligi, Istif Tanitim/Stok Kartindaki
bilgilerden saglanir. istif sayis1 birden fazla olan iiretimlerde, Istif Tanitim/Stok Kart1
lizerindeki Is Emri No alanina “Is Emri No / n” (n=istif numarasi) yazilir. Ornegin
bes istifli bir {irlintin istif kartlarina numaralar sirasi ile (1/5, 2/5, 3/5, 4/5 ve 5/5)
olarak yazilacaktir. Burada ilk numara istif numarasini ikinci numara toplam istif

sayisini gostermektedir.

- Is Emri Numarasindan o {iriiniin hammaddeye kadar uzanan izlenebilirligine
ulasilabilir. Ayrica Istif Tanitim/Stok Karti iizerindeki tarihlerden, Giinliik Uretim
Raporuna ulasmak miimkiindiir. Giinliik Uretim Raporu Uretim Planlama Béliimii

tarafindan muhafaza edilir.

- QGirdiler tizerindeki Kabul Karti ve Ret Karti tizerinden hammaddenin

siparis emrine ulagilabilir.

- Son f{iriinlere ilistirilen Uriin Stok Tanitim Kart1 ile is Emri numarasina

ulamsak miimkundiir.

- Ambalajlarin {izerindeki Uriin Sevkiyat Etiketi ile Is Emri numarasina
ulagsmak miimkiindiir. - Ayrica, girdi, proses ve son muayenelerde kullanilan Girdi
Kalite Kontrol ~ Sonu¢ Formu ve Proses / Son Uriin Kalite Kontrol Sonu¢ Formu

lizerinden Siparis Emri ve Is Emri Formlara ulasmak miimkiindiir.

- Istif Tamtim / Stok Karti, Is Emri kopyasinin ekine ilistirilerek Kalite

Kontrol Birimi tarafindan muhafaza edilir.
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- Miisterilerden gelen sikayetlerde iizerinde Proje Tanitim Etiketi bulunan

teklif dosyasindan is emri numarasina ve tiim satis kayitlarina ulasmak miimkiindiir.

Uriinlerin  isletme icindeki tanimlanmasi icin kodlama sisteminden
faydalanilmaktadir. Bu amagla kullanilmak {izere Standart Uriin Kodlar1 Tablosu
olusturulmustur. Bu prosediiriin ekinde yer alan bu tablodan ilgili tim birimler
faydalanmaktadir.
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5. SONUC VE ONERILER

H1: Emek yogun bir sektér olan mobilya sektoriinde yonetimin ve
calisanlarin  kalite yOnetimi istikametinde egitilmesinin ve birlikte hareket

edilmesinin maliyet verimlilik agisindan olumlu etkileri vardir

Motivasyonun Isletme verimliliginde gerekli etkiyi saglayabilmesi icin
ekonomik, psikolojik ve yonetsel motivasyon unsurlarindan nemalanan alanlarin
cogaltilmas1 gerekmektedir. Toplam Kalite Yonetiminin bu alan iizerinde etkisi
oldugu ve personeli isletmenin amaglarina odakladigi gozlemlenebilir. Fakat
miikemmellige ulasmak icin bir yol oldugu diisiiniilen Toplam Kalite Yonetiminin
ekonomik yonden isgoren alaninda bu isletmede talepleri karsilayamadigi

gozlenmistir.

H3: Tedarik¢i se¢imi ve iligkileri faktoriiniin firma performansi acisindan

olumlu etkisi vardir.

Daha ekonomik ve kalitesi daha yiiksek yerli hammadde iiretiminde arzu
edilen artis olmamasi sonucu, imalat girdilerinde girdi maliyeti, standart hammadde
tedarigi gibi konularda problemler vardir. Kalite ve standarti daha yiiksek {iriine
talebin daha diisiik olmasi1 nedeniyle, daha kalitesiz ve standart disi hammadde ve
yart mamiil kullanilarak iiretim siirdiiriilmektedir. Bu iiriin kalitesini olumsuz

etkiledigi gibi iscilik ve malzeme kayiplarinin da artmasina neden olmaktadir.

Mobilya iiretimi yapan firmalarin biiyiiklerinin siirekli arttig1 gézlenmektedir.
Ulusalda ve uluslararas: pazarda rekabet fonksiyonu ve hedeflenen karliliga erisme
cabalari, firmlar1 hedefledikleri biiyiikliige ulasmaya ve iiretim sistemlerini NC/CNC
tiretim sistemlerine yonelmeye zorunlu birakmaktadir. Rekabet edebilmek, iiretim
maliyetlerini azaltabilmek ve karsilasilan problemlere ¢6ziim bulabilmek i¢in yapilan
otomasyonlar, bilgisayar destekli tasarim ve tiretim modelleri, ekonomik ve kaliteli
yeni malzemelerin tercih edilmesi, teknolojiden faydalanma, internet ve elektronik
ticaretin gelistirilmesi olarak degerlendirilebilir. Uriin tasarimlarinda yapilan

farkliliklar mevcut ve yeni pazar igin dnemlidir. Uretimde yeni malzemelerin tercih
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edilmesi, tiiketicilerin talebidir. Bunun yaninda tiiketicilerin gevre, giivenlik, saghk

konulardaki hassasiyetleri tiretimde farklilasmaya sebep olmaktadir.

Tiirkiye’de biiylik 6l¢ekli mobilya tireten firmalardaki ortalama calisan sayisi
63'tliir. Calisan mevcudu 80°’den az olan isletmelerin ¢ogunlugu aile isletmeleridir.
Calisan sayisindaki artigla beraber firmada béliimlesmenin olustugu gézlenmektedir.
Bu isletmelerin birgogunun aile veya sahis isletmeleri yapisinda bulunmas1 Toplam

Kalite Ydnetimi’nin uygulama siirecinde 6nemli bir engel teskil etmektedir.

H4: Imalat siireci planlama ve yeniden diizenlemme faktdriiniin firma

acgisindan olumlu etkisi vardir.

Mobilya firmalarinda kalite alanlarinin planlanmasi yetersizdir. Isletme
igersinde ayr1 bir kalite kontrol alanina sahip firmalarin tamami 50’nin {izerinde

calisan bulunduran firmalardir.

Firmalarda kalite kontrol islemi ylizeysel kontrolle ve gozle
gerceklestirilmektedir. Isletmelerin bazilar1 yalnizca miisteri denetimine giiven
duymaktadir, ¢ok az bir kismi kalite kontrolii, kalite kontrol test cihazlarini
kullanarak, ¢ok az bir kismi da disaridan danisman ve kontrolor firmalarin destegi ile
gerceklestirmektedir. Kalite kontrol islemi ¢ogunlukla iiretim safhasi sonrasinda
gerceklestirilmektedir ve  mobilya isletmelerinde bu faaliyetleri konrol eden

personelin yetkileri sinirlidir.

“H2: Toplam Katilte Yonetimi Siirecine Yonetimin liderlik etmesinin firma

performansi ve siirecin isleyisi baklimindan olumlu ve vazgecilmez etkisi vardir.

Ozellikle Isletme y&neticilerinin sahip oldugu Toplam Kalite Yénetimi bilgisi
yeterli degildir. Bununla beraber Isletmelerin Toplam Kalite Yonetimini uygularken
karsilastigi engellerin en 6nemlilerinin kendi yonetsel formlarindan kaynaklandigi
belirtilebilir. Hizli degisen personel, egitim noksanligi, personelin amaglarinin yeteri
kadar tanimlanmamis olmasi, merkeziyetgi idare, strateji noksanligi ve firma igindeki

iletisim eksikligi en biiylik problemlerdir.
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Tiirkiyede firmalarda Toplam Kalite Yonetimi bilinci ve Toplam Kalite
Yoénetimi ile ISO 9000 iliskisi istenilen seviyede idrak edilmemistir. Isletmelerin
birgogu Toplam Kalite Yo6netimi ne dair olumlu kanaatlere sahip olmalarina ragmen
kirtasiye ve biirokrasinin articagini  ve isletmelerine ek yilik getirecegini

disiinmektedirler.

2006 yilindan bu zamana ayni is kolunda deneyimi olan ,2014 yilindan sonra
ulusallagsmaya baslaylp 2016 yilindan itibaren uluslararasi pazarda bulunmay1
basaran HAMMAK firmasinda, bina, makine ve techizat alaninda yatirimlar yapilmis
fakat yonetim olarak geleneksel ve sahis tecriibesine dayanan yontemler tercih
edilmistir. Uluslararas1 ticarette yer alinmasiyla birlikte tercih edilen yonetim

unsurlarinin yeterli gelmedigi anlagilmistir.

Isletme verimliligini artirmak maksadiyla, iiretimin miktar ve kalitesini
arttirmak ve istikrar1 saglamak icin Toplam Kalite Yo6netimini uygulamaya karar
vermistir. Bunun i¢in 2015 yili nisan ayinda egitim siireci baslamis ve 2015 yili
aralilk ayma kadar egitim tamamlanarak Toplam Kalite Yonetimi uygulamasina

gecilmistir.

Makine ve teghizatin liretim kalite ve verimliligindeki etkisi ¢ok dnemlidir.
Bu tercih sermaye gerektirmekte ve sonug noktasinda yeterli garanti sunmamaktadir.
HAMMAK daha once isletmesindeki mevcut makinelerini yenilemesine ragmen
egitim yetersizliginden ve yontem yoksunlugundan yeterli faydanin alinamadigi

gbzlenmistir.

HS5: Siparis odakli iiretimlerde stok kontrol ve satin alma siirecinin

diizenlenmesinin firma performansina olumlu etkisi vardir.

Toplam Kalite Yonetiminin etkisiyle liretimde hata payinda kayda deger
azalmalarin oldugu ve iiretim verimliligi ve liretim miktarinda hadeflenen artiglara
ulasildigr tespit edilmistir. Toplam Kalite Yonetimin Bu isletmeye uygulanmasi
minimum maliyetle isletmeye maksimum fayda saglayacaktir. Bu tespitlerle birlikte
daha yiiksek yatirnm maliyeti gerektiren teknoloji, makine ve bina yatirimlarindan

once firmanin Toplam Kalite Yonetimi uygulamasi ile elindeki kaynaklarla
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maksimum verilere ulagmasi tavsiye edilmektedir. Daha sonrasinda siireci makine ve

techizat yatirimu ile destekliyebilir.

Yatak ve uyku sistemleri iireten bu isletmede gergeklestirilen Toplam Kalite
Yonetimi uygulamasinda maliyet, tasarruf, Karlilik ve verimlilikle ilgili alinan
olumlu sonuglarin farkli sektorlerde de ayni sonuglart verecegi on goriillmekte ve

Toplam Kalite Yonetimi onerilmektedir.
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