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Istatistik: Sayisal gerceklerin derlenerek bir diizene sokularak bunlardan anlamli baz
sonugclar citkarmak teknigidir. Stibjektif ve kanaata doniik bilgileri degil, 6l¢tilebilen ve
sayilabilen bilgilerin kullanilmasini taritler. Bu bakimdan istatistik stire¢ kontrol sezgisel
hiukiumlere degil, rakamlara dayanan kararlar verilmesini gerektirir.

Stireg: Surec, surekli bir islem veya islemler dizisidir.

Bir surrect etkileyen nedenler genel olarak;

* Insan (isci, operator, mithendis ve yonetici gibi personel)

* Ekipman. (makine ve techizat ile baglant1 techizatlarr)

* Malzeme (ham malzeme ve yardimct malzemeler)

Enerji (elektrik, hava ve su enerjilert)

* Metot (Uretim yontemi)

Cevre (cevrenin sicakligl, rutubetitemizligi vs.)




Kontrol: Denetleme ve yoneltme faaliyetidir. Bu faaliyet icin bir temel yani bir sartname
veya standart sarttir. Kontrol edilecek konu ise 6ngorilebilir olmalidir. Bir kontrol
faaliyeti Uretimdeki kalite sorunlarina uygulandigl zaman su asamalari icerir ;

* Kontrol konusunu se¢cmek, yani neyin kontrol edilecegine karar vermek.
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* Kontrol konusu i¢in bir amacg se¢mek, yani isletme performanst icin hedefi

belirlemek.

* Bir algilayict secmek veya yaratmak (6lct birimi ile gercek performansi
degerlendirmek icin bir vasita olarak)

* Gergek performanst degerlendirmek
* Bu performanst yorumlamak

* Saptanan fark tzerinde 6nlem almak




ISTATISTIKSEL KALITE KONTROL ;
(IKK) %

Istatistiksel kalite kontrol, istatistik teori ve tekniklerinin tasarim, tiretim ve servis hizmetlerinin her asamasinda uygulanmastdir.
Istatistiksel kalite kontrol tekniklerinin su 6nemli faydalari bulunmaktadir:

* Satin alinan malzemenin kalitesinin gelistirilmesi,

* Isglci ve malzeme kullaniminda tasarruf saglanmasi,

* Nihai driin kalitesinin gelistirilmesi,

* Kalite 6zelliginin temel degiskenliginin belirlenmesi ve kusurlu Grin
kalitesinin gelistirilmesi,

® Muayene standartlarinin belirlenmesi ve gelistirilmesi,

* Muayene maliyetlerinin dusurilmest,

*  Uretici ile tiiketici arasindaki iliskilerin gelistirilmesi ve

*  Uriiniin bir tipindeki {iretimden digerine kolayca déntisiim yapilmast.




Herhangt bir prosesin kontrol disina citkmasinda degiskenligin etkist vardir ve tretilen
urunlerde degiskenlik son derece 6nemli bir sorundur. Nitekim, yiksek teknolojinin
kullanilmast durumunda bile degiskenlik ortadan kalkmayip degisim oraninin azaldigi
ooriliir. Ozel ve genel nedenlere bagli olan degiskenligin 6zel nedenleri su sekilde
ozetlenebilir:

* Proseste kullanilan hammaddenin (malzemenin) homojen olmamast,
* Makinalarda bozukluk ve/veya ayarsizlik olmast,

* Kullanilan arag gerecin asinmast veya kirilmast,

* Dikkatsizlik vb. durumlardan kaynaklanan 1scilik hatalart olmast ve

* Bir urtinun birden fazla makinadan gecerek nihai duruma geldigi sureclerdeki bir
makinada aksaklik olmasi.




* Uretim isleminin normal kosullar altinda kurulmasini ve yiiriitilmesini saglamada cok
onemli rol oynayan, bir aksaklik veya 6zel bir nedenle uretimin kontrol disina ¢tkmasi
halinde bu durumu hemen ortaya ¢ikartarak gerekli tedbirlerin zamaninda alinmasini
saglayan metotlarin uygulanmasidir.
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standartlara bagliligi hedeft alan, kusurlu Grtin tretimini en aza indirmekte kullanilan
bir aractir.

IKK, basit bir muayene ve kontrol islemi olmayip, amaci sadece kusurlulari
yakalamak degil, ayni zamanda kusurlu tirun uretimini engellemektir (Taguchi

Felsefesi).




* (Cagdas kalite anlayisinin ana ilkest, bir trtin uzerinde olabilecek hatalara tepki
ogostermek yerine, problemleri olusmadan engelleme yontinde onlemlerin
belirlenmesidir. Uretim gerceklestikten sonra iiretilen tiriinlerden kusurlu olanlarin
kontrol sonucu ayiklanmasi isletmeye maliyet yiiklemektedir. Ideal olan iiretim
asamasinda ve oncesinde cesitli 6nlemler alarak hatali urtin daha tretilmeden
engellemektir.

SONUC OLARAK IKK;

* Urlin kalitest ile ilgili olarak karsimiza ctkacak biitiin sorulara cevap veren ve
istatistiki metotlar yardimai ile urtin kalitesini yliksek tutmaya hedef alan bitun olgme
ve kontrol islemlerinin, surekli bir “bilgi alma, degerlendirme, karar alma/verme,
mudahale” programina gore, sistem icinde yurutilmesini saglayan bir faaliyettir.




Veri Toplama Teknikleri

* Grup Gorusmest

* Telefon Gortismesi

* Anket Uygulamas:

* Alis-veris Gorusmesi
* Form Doldurtmasi

* Gozlem Yapmak

* Ornekleme Yapmak

* Veri toplama; olcerek, sayarak, siralayarak ve okuyarak yapilir.




TEMEL ISTATISTIK TEKNIKLERI

* Cetele diyagrami (frekans dagilimi)

* Histogram (sutun grafigi)

* Pareto analizi

* Sebep-Sonug analizi (balik kilcigy)

* Tabakalama (gruplandirma)
* Serpilme (dagilma) diyagrami

* Kontrol grafikleri




ORTA DUZEYDEKI ISTATISTIKSEL TEKNIKLER
* Orneklem Arastirmast Teorisi (Theory of Sampling Surveys)

* Istatistiksel Ornekleme Muayenesi (Statistical Sampling

* Inspection)

* Istatistiksel Tahmin ve Testlere Iliskin Teknikler
* Duyarhlik (Sensory) Testlerine Iliskin Teknikler

* Deney Planlamast Teknikleri

ILERI DUZEYDEKI ISTATISTIKSEL TEKNIKLER

* Ileri Diizeydeki Deney Planlamast Teknikleri
* Cok Degiskenli Cozumleme

* Cesitli Yoneylem Arastirmasi Tekniklert




Frekans Dagilimi (Boliinmesi)

[statistiksel proses kontrolunda kullanilan yoéntemlerin veya tekniklerin
etkili olmasi, derlenen verilerin guvenilirliligine baglidir. Bu nedenle, veriler
uygun bir —ornekleme planma gore toplanmatidir—Kuskusuz, —toplanan
veriler toplandigi sekliyle bir anlam ifade etmez ve sadece rakam toplulugu
niteligindedirler. Dolayistyla, prosesteki kalite degisiminin belirlenmest icin;

verilerin siniflandirilmasi, tablolastirilmasi, grafiksel cozumlemeye tabi
tutulmasi ve bazi istatistiksel ¢coztimlemeler yapilmasi gerekir.




ORNEK: Bir prosesteki degisimin nedenlerini ortaya koyabilecek zaman araliklarinda
elde edilen 50 gozlem degerini iceren veri tablosunu (basit seriyi) kullanarak, siniflanmis

frekans dagilimini olusturalim.

1.799 | 2.801 3.801 4.79,7 5.799 | 6.800 | 7.801 8.80,0 [ 9.800 |[10.801

11.80,0 | 12.80,0 | 13.80,2 | 14.80,1 | 15.79,9 | 16. 17.79,8 | 18.80,0 | 19.79,9 | 20.80,0
80,1

21.80,2 |22.801 |[23.798 |24.80,3 |25.801 |[26.79,9 |27.80,0 |28.803 |29.798 |30.800

31.79,9 [32.80,3 [33.799 |34.79,7 |35.80,0 |36.801 |37.80,0 [38.80,0 | 39. 40. 80,0

80,4

41.79,9 |42.80,0 |43.80,2 |44. 45.80,0 | 46. 47.79,8 |48.801 |49.799 |50.801

79,8 80,2




Cozim : Goruldugu gibi, veriler bu sekilde rakam toplulugundan baska bir anlam ifade
etmemektedir. O halde, gozlem degerleri arasindaki iliskilerin daha net gorilmesi icin,
stniflanmis frekans dagilimini olusturalim :

Yorum : Siniflanmis frekans dagilimi incelendiginde, gozlem (6l¢um) degerlerinin 79,7

ile 80,4 arasinda oldugu, en fazla 80 degerinin gozlendigl, vertlerin 16'sinin 79,9 veya
daha kucuk, 31 'inin 80 veya daha kucuk, 42'sinin 80,1 ve daha kucik oldugu

Soyleneblhr' Gozlemler Cetele Frekans ( fi) Birikimli (Kiimiilatif)
Frekans (3 fi)
79,7 I 2 2
79,8 [l 5 7
79,9 il 11l 9 16
80,0 il il il 15 31
80,1 il il I 11 42
80,2 il 4 46
80,3 Il 3 49
80,4 1 1 50




HISTOGRAM

Yatay eksende degiskenin aldig1 degerlerin, diisey eksende sikliklarin bulundugu, her
araligin siklig1 ile orantili boydaki dikdortgenlerle gosterildigi yogunluk grafigidir.

Histogramlar, genellikle bir olayin olus sikligini gostermek ve belirlenen zaman
araliginda tanimlanan problemin daha stk meydana gelip gelmedigini hesaplamak ve
ortaya ctkan dagilimin seklini bilinen bir dagiim ile karsilastirmak amaciyla
kullanilmaktadir. Her histogram yalnizca tek bir 6zelligi 6lemektedir.

Cikacak sekle bakilarak yapilacak yorumlarin gercegi yansitabilmesi icin 50-100
arasinda degisen vert ile calisiimalidir.

Histogramlar, dagilimin buyukluginu, simetri ve asimetri durumunu ve seklini
yansitirlar. Bunlar izlemek suretiyle mevcut ve muhtemel sorunlarin yapistyla ilgili
onemli ipuclart elde edebiliriz.




Istatistiksel proses kontrolunda kullanilan histogramlarin giziminde su

noktalara dikkat edilmesi gerekir:

Gozlem degerleri stuirekli (nicel) degisken olmalidur.

Gozlem degerleri yatay eksene, frekanslar disey eksene yerlestirilir.

Bir histogramda sadece bir kalite 6zelligi dikkate alinir ve s6z konusu! 6zellige iliskin
go6zlem degerleri yatay eksende yer alir.

Grup araliklart esit olmalidur.

Grup sayist 5 ile 20 arasinda olmalidir. Histogramin, verilerin gercek dagilimini 1yi
yansitmast icin veri sayisinin 50'den az olmamasi yerinde olur.




Histogram olusturmanin agamalari,

Orneklem hacmi (z) belitlenir.
Olciilen (g6zlenen) kalite 6zellikleri veri tablosuna aktarilir.

Zorunlu olmamakla birlikte, kolaylik saglamasi agisindan veriler, kiictilten buyuge
dogru siralanir.

Siniflanmis frekans dagilimi olusturulur. Bu amacla, her bir gozlem degerinin kac kez
tekrarlandigr belirlenmeli ve gozlem degerleri kiiciikten buyuge dogru siralanarak, her
bir gozlem degerinin tekrar sayisi (frekansi) siniflanmis frekans dagilimina aktarilir.

En buytk gozlem degert ile en kiicik gozlem degeri arasindaki fark alinarak degisim
aralig1 belirlenir. Degisim araligr R ile gosterilir.

R=Xmax-Xmin seklinde hesaplanir.

Veri sayisina bagli olarak, uygun grup sayist (&) belirlenir. Grup sayisinin belirlenmesi
icin u¢ yaklasim vardir.




Veri Sayisi (n) Grup Sayist (k)
50'nin altinda 5-7
50-100 6-10
100-250 7-12
250'nin lizerinde 10-20

seklindedir.

Veri sayisina baglt olarak, uygun grup sayisinin belirlenmest icin kullanilan ikinct yaklasim, oldukg¢a pratik olup k = Vn
. » Uygun grup sayisinin beliflenmesi icin alternatif olarak kullanilan G¢lnct yaklagim ise, "Sturgess kuralidir. Sturgess

kuralina gore, n vert sayisint ve k minimum grup sayisint gostermek tzere, k =1+ 3,322 logn formuli kullanilir. Bu
formiile gore, 6rnegin, n = 50 ise, k = 1 + 3,322 log 50 = 1 + 3,322( 1,698970 ) = 1 + 5,643978 = 6,64 bulunur.
Boylece, minimum grup sayist 6 veya 7 alinabilir.

» Ortak grup araligt (genisligi) belitlenir. Bu amacla; degisim araligi (R), grup sayisina (k ) boliuntr ve ortak grup
araligi (s) ; s = R/k seklinde hesaplanir ve elde edilen ortak grup araligi, grup olusturmada kolaylik saglamasi icin
yuvarlaklastirilir.

» Grup sinirlari belitlenir. Grup sinirlarinin beliflenmesinde, en kiicik gézlem degerine yuvarlaklastirilmis ortak grup
aralig1 (s) degeri eklenir.




» Gruplanmis frekans dagilimi olusturulur, grup orta noktalari (m,) belitlenir.

» Ortak grup araliklari yatay eksende, frekanslar dikey eksende olmak tizere histogram cizilir. Gruplanmis
frekans dagiliminin olusturulmasinda, zorunlu olmamakla birlikte kolaylik saglamak amaciyla, cetele
tutma isleminden yararlanilabilir.

» Cizim asamalati sirasiyla verilen histogramin, dikdortgenleri kullanilarak yaklasik bir egtriye ulasilabilir.
Soz konusu egrinin ortalamaya gore simetrik ve normal bir yiikseklige sahip olmast veya momentlere
dayanan asimetri ve basiklik 6lctlerinin sirastyla 0 ve 3 degerlerine yakin olmast ve egrinin seklinin car
egrisine benzemest durumunda, proses degiskenliginin normal oldugu soylenebiulir.

» Uriinlin  spesifikasyona goére merkezlenip merkezlenmemesi ise, histogramin ortalamast ile
spesifikasyon sinirlarinin ortalamasinin karsilastirtlmast ile bilinir. Arada fazla fark olmamast triinin .

spesifikasyona gore merkezlendigini ifade eder.

» Nihayet, normal egrinin yayilmasinin spesifikasyon sinitlarinin arasinda olmast durumu ise prosesin
yeterli oldugunun gostergesi olarak kabul edilir.

Ozetlemek gerekirse;

histogramin, prosese iliskin su bilgileri verdigi séylenebilir :

» Proses degiskenliginin normal olup olmadigi,

» Urliniin spesifikasyona gore dogru merkezlenip merkezlenmedigi ve

» Prosesin istatistiksel olarak spesifikasyonu karsilamada yeterli olmadigi.
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PARETO (Pah-ray-toe) ANALIZI

Kalite gelistirmede 6nemli bir ara¢ olan pareto analizi hata ve maliyet analizleri icin
kullanilan basit bir yontemdir.

Bir sonuc clde edilmesinde ¢esitli faktorler tarafindan oynanan rollerin tespit edilmesi
icin kullanilan bir aractir.

Yoneticilere kritik noktalart tespit edip, gerekli miidahaleleri yapmasina imkan veren
bir yardimci aractir.

Bir sorunu olusturan nedenleri Onem sirasina gore siralayarak, Onemliler
onemsizlerden ayirt etmeye ve dikkatler1 onemli nedenler tzerinde toplamaya
yaramaktadir.

Degisik sayidaki onemli nedenleri daha az 6nemde olan nedenlerden ayirmak icin
kullanilan bir metottur.




® Problemlerin hangisinin oncelikle ele alinmasi gerektigini  gostermektedir. Bu analize, kalite

cemberleri tarafindan cabalart en verimli alanlara yoneltmek ve dogru kararlar verebilmek icin
kullandir.

* Cesitli olaylara iliskin sonuclarin %80’nin %20’lik sebeplerden kaynaklandigini varsayimina dayanarak,
kaliteyi etkiledigi dusuniilen tim unsurlarin degerlendirilmest amaciyla yapilir.

* ORNEK: Bir firmada calisan 10 personelin yillik devamsizlik strelerinin, asagidaki sekilde bir dagilim
gosterdigini varsayalim. S0z konusu verilere Pareto ¢oziimlemest uygulayip, bulgulart yorumlayalim.

Personelin Ad1 Soyadi Devamsizlik (Saat/Y1l)
Ilker AK 6
[lknur BAK 11
Ilkay CAK 3
Soner KAK 4
Songiil NAK 98
Sonnur PAK 2
Sonay SAK 10
Yetis TAK 95
Imdat VAK 1
Yeter YAK




Cozim:

Oncelikle, s6z konusu devamsizliklart biiyiikliiklerine (6neme) gore siralayalim ve daha
sonra, devamsizliklarin kumilatif degerlerini, devamsizlik ytizdelerini ve kumilatif
devamsizlik ytzdelerini hesaplayarak, Pareto tablosunu olusturalim.

Personelin Ad1 Soyadi Devamsizlik Kiim.Devms. Yiizde Kiim.Ytizde
Songiil NAK 98 98 41,00 41,00
Yetis TAK 95 193 39,75 80,75
[lknur BAK 11 204 4,60 85.36
Sonay SAK 10 214 4,18 89,54
Yeter YAK 9 223 3,77 93,31
Ilker AK 6 299 2,51 95,82
Soner KAK 4 233 1,67 97,49
flkay CAK 3 236 1,26 98.74
Sonnur PAK 2 238 0.84 99,58
Imdat VAK 1 239 0,42 100,00
Toplam 239 100,00




Yorum:

Elde edilen Pareto sonuglarina dayanarak, personelin %20'sinin (2 kisi/10 kisi)
devamsizliklarin %80,75'ini (A grubu), personelin %30'unun (3/10) devamsizliklarin
%4,60+%4,18+%3,77=% 12,55"ini (B grubu) ve geri kalan personelin %50'sinin (5/10)

Va A S

olusturmaktadir. Boylece, 20-80, 30-15 ve 50-5 kurallarinin yaklasik olarak gerceklestigi
soylenebilir. Diger bir deyisle, devamsizliklarin (sorunlarin) yaklasik olarak %80'inin
personelin %20'si ile, yaklastk %15'inin personelin %30'u ile ve geri kalan yaklasik
%05'inin ise personelin %50'si ile ilgili oldugu soylenebilir. Béylece, ilk 2 personelin
(%20'ik dilim) devamsizliklart tzerinde durulur ve devamsizlik nedenleri arastirilarak
ortadan kaldirilmaya calisilirsa, personel devamsizligt buytk 6lctde giderilmis olur.




SEBEP-SONUC ANALIZI

® Bir sorunun nedenlerini ortaya koymak maksadiyla, bireylerin beyin firtinasi
yontemini kullanarak mumkun olan tim nedenleri dizenlemek ve bilgi toplamak
amaciyla olusturulmus sebep-sonuc iliskisidir.

Malkgna Arageeereg Malgem
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* Bu sisteme gore, baligin bast sorunu (sonucu, kalite karakteristiklerini, hedefleri),
kalin cizgilerle gosterilen makina, arag-gerec, malzeme, yontem, isgiici ve cevre ile
ifade edilen kilciklar bu sorunun ana nedenlerini ve ince cizgilerle gosterilen kilgiklar
ise ana nedenlerin alt diizeyindeki kiiciik ve ayrintili nedenleri ifade ederler '. Ince
cizgilerle g6sterilen bu ayrintt nedenlere 6rnek olarak kullanilan malzeme icin "sertlik,

yogunluk, uzunluk, agirlik, kalinlik, genislik", arac-gerec icin "hassasiyet, kesici,

gevseklik, cekme, sitkma', isglici icin "dikkatsizlik, davranis, yorgunluk, disik
Ucretler, egitim, vasif, makina icin "gugc, sicaklik, titresim, asinma, hiz" vb. verilebili.

* Kontrol disinda olan bir prosesin, kontrol disina c¢ikmasint etkileyen 6zel neden,
neden-sonuc¢ diyagrami kullanilarak belirlenir. Sekil-1.3'de de goruldugt gibi,
makinadan kaynaklanan 06zel nedenin makinanin asinmast oldugu goérulur. Bu
durumda makinaya mudahale edilir ve s6z konusu asinma giderilmeye calisilir.
Boylece, kontrol disindaki prosese miidahale edilerek, gerekli dizeltici onlemler
uygulanmis ve proses kontrol altina alinmis olur.




GRUPLANDIRMA

* Gruplandirma (stratification) teknigi, verilerin ayrilarak daha kolay anlasilir duruma getirilmesini
saglar. Ornegin, firmada {iretilen tiriinlerin makinalara ayrilmasinda veya birden fazla vardiya calisan
firmalarda turetilen tGrtnlerin vardiyalara gore gruplandirilmast mimkiindir. Bunun disinda, malzeme,
makina/arac-gerec, operator, isletme sartlan, zaman, cevre ve iklim gibi faktorlere iliskin de

gruplandirma yapilabilir.

* SOz konusu faktorlere (verierin Ozelliklerine) gore gruplandirma, verilere iliskin sorunun hangi
ozellikten kaynaklandiginin belirlenmesini saglar:

Malzeme Marka, iiretim yeri, imalatg1, parti no

Makina/arag gereg Tip, no., model, yil

Operator Ads, ekip, yas, tecriibe

Isletme sartlar Is1, basing, hat hizi, aydinlanma

Zaman Sabah, 6gle, giin, hafta, vardiya no., yemek 6ncesi/sonrasi
Cevre ve iklim Yagmur, kar, nem




SERPILME DIYAGRAMI

* Uretilen tirtiniin kalitesini etkileyen herhangi iki 6zellik arasinda iliski olup olmadigini belirlemek iizere
kullanilan bir yontemdir.

* Serpilme diyagramu, aslinda iki degisken arasindaki dogrusal iliskinin yonunu ve siddetini (derecesini)
ortaya koyar. Deterministik (kesin) iliskilerde, 1ki degiskenin ayni dizlem tzerindeki sacilimi, duzgin
bir dogru uzerinde gerceklesir. Ancak, stokastik (olasiliksal) iliskilerde, iki degiskenin duzlem
tizerindeki sacilimi (serpilmesi) nokta bulutu seklinde dogruya benzer. Ote yandan, iki degisken

arasinda aynt yondeki iliski "pozitif korelasyon", ters yondeki iliski ise negatif korelasyon" olarak ifade
edilir.

* Ornegin, iki degisken arasindaki korelasyon katsayisinin r - 0,95 olmast, s6z konusu iki degisken
arasindaki dogrusal iliskinin aynt yonliu ve cok kuvvetli oldugunu ifade eder. Bu durumda noktalarin
serpilmesinin pozitif dogrunun ¢ok yakininda oldugu anlamina gelir. Diger taraftan, iki degisken
arasindaki korelasyon katsayisinin r = -0,36 olmast durumunda, s6z konusu 1ki degisken arasindaki
dogrusal iliskinin ters yonli ve zayif oldugu soylenebilir. Bu durura, noktalarin serpilmesinin negatif
dogrunun oldukea uzaginda gerceklestiginin gostergesidir.




* Kontrol semalart bir sorunun varligini gosterir, sorun hakkinda ip uglari verir, ancak sorunun

KONTROL GRAFIGI

Urlintin gercek kalite spesifikasyonlarini, gecmis tecriibelere dayanarak belirlenen limitlere
gore karsilastirmaya yarayan grafiklerdir.

nedenini gosteremez.

KULLANIMI;

Kontrol edilecek 6zelliklerin belitlenmesini,

Arzulana bir ortalama(hedef) degerin saptanmasint ve bu degerin altinda ve tstindeki
sapmalarin ne 6lctide kabul edilebilir oldugunun kararlastirilmast,

Imalat siirecinin bu sinirlar arasinda yiiriitiilmesini ekonomik agidan gerceklestirilebilinir
oldugunun gorulmesini gerektirir.




ISTATISTIK SUREC KONTROL (iSK)/ (IPK)
ICIN HAZIRLIK

* Istatistik siire¢c kontrol uygulanarak kalite gelistirme hedefleniyorsa yonetimin teknik ve idari yonden
bir hazirlik yapmast Onerilir. Yonetim idari yonden politikasini saptayarak hevesli bir ortam

yaratmahdir. Istatistik siirec kontrol uygulamak bashi basina kapsamli bir kalite gelistirme projesi

konusudur. Bu bakimdan bir proje ekibi olusturmak ve gorevi onlara vermek en iyi ¢coztimdiir. Proje
ekibi once pilot calismalar ile ise baslayarak bu isi butin fabrikaya yayginlastirmakla
. o6revlendirilmelidir. Ozel uygulamalar icin alt ekipler de gérevlendirilir. Istatistik siirec kontrol bazi

sorunlart ortaya ¢tkarabilir. Ancak sorunlarin neler oldugu ve ¢ozimtu i¢in bir ekip calismasina gerek
gorulebilir Proje ekibi proje stiresince (dort ile altt ay) gelismeleri yonetime ve ilgili birimlere rapor
etmelidir. Proje ekibinde uretim, kalite kontrol, planlama ve tasarim departmanlarindan elemanlar
bulunabilir. Yonetim bu konudaki tutumunu s6z konusu tekniklerin egitimi icin butun kaynaklar
temin ederek belli etmelidir. Uygulamada belli asamalara ulastikea 1lgi ve destegini devam ettirmeli ve
calisanlari tesvik etmelidir.




* Boyle bir programin basarili olmasi icin elemanlarin kalite konularina ilgi duyacaklari
ve calismalara katilmak icin cesaret duyacaklart bir ortam yaratilmalidir. Boyle bir
ortami yaratabilen yonetim aynt zamanda insan is gucu kaynagindan yararlanmay: en
ust duzeye yukselterek 1s yerinin calisanlar i¢in daha doyurucu bir yer haline gelmesini
saglayabilir,

* (ISK) icin kullanilan cizelgeler esas olarak siireci yoneten operatdrler veya isciler

tarafindan izlenerek islenir. Boylece calisana kalitenin durumu hakkinda bilgi veren

bir ekran acilmis olur. Bu amacla kontrol cizelgesinin anlamini, amacini ve nasil
islenecegini aciklayan bir egitimin ustabast veya formenler tarafindan verilmest

gerekir.




ISTATISTIKI PROSES KONTROLU (IPK)

* Veri toplamak,

* . Analizeetmelk

& Yorumlamraks

* Cozum teknikleri getirmek tizere istatistik tekniklerinin kalite sorunlarina uygulanmasidir.

IPK metotlarinin kullanimina iliskin sorunlar;
* Veri toplama tekniklerinin yetersizligi,

* Veri iletiminden dogan hatalar,

* Verilerin hatali ve gercek dist olmasi,

* Uygun istatistiksel tekniklerin kullanilmamasi,

Anormal degerlerin kullanilmasi.




Sorunlarin agilabilmesi i¢in 6zellikle veri toplarken dikkat edilmesi gereken
hususlar sunlardir;

* IPK’iinde 6rnek sayist 6rnek alma planlart ve sayisina gore belirlenmelidir,

* Ornek secimi islemlerinde rastgele secim islemi yapilmaly, istatistiksel islem

sonuclarinda objektifligi etkileyebilecek yanlt (taratll) numune almamalidir,

* Vert toplama islemlerinde tecriibeli elemanlar kullanilarak, dogru ve objektif veri

toplanmasina 6zen gosterilmelidir,

* Veri kayit islemleri, veri kontrol tablolart kullanilarak yapilmali ve verilerin duzenli
olmasina dikkat edilmelidir.




