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Ozet

Bu calismada kalite kontrol tekniklerinin tiretim ve hizmet sektoriinde
bilgisayar programlar: vasitasiyla kullanilmasi konusu islenmistir.
Boylece kalitenin siirekli gelistirilmesi, maliyetlerin azaltilmasi,
verimliligin ve karliligin artirilmasi, hatalarin  azaltilmasi ve
dolayisiyla pazar payimin yiikseltilmesi miimkiin olabilecektir.
Kalitenin gelistirilmesinde kullanilan 7 temel ara¢ anlatilmis ve
bu 7 aracin uygulamas: yapilmisti. Bu 7 arag tiretim ve hizmet
sektorlerinde istatistiksel kalite kontrol amaciyla yaygin olarak
kullanilmaktadr.

Bilgisayar paket programi (SPSS) kullanilarak istatistik veriler
analiz edilmis ve yorumlamalart yapilmustir.

Anahtar Kelimeler: kalite kontrol teknikleri, bilgisayar programlart
(SPSS)

Use of computer programs implementation of
qualiy control techniques

Abstract

This study covers the quality control techniques of manufacturing and
service sector issues through the use of computer programs. Thus, to
constantly improve quality, costs will be reduced, will increase productivity
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and profitability, errors will be reduced and therefore will increase our
market share. Seven basic tools used in the development of qualifications
have been explained and these 7 tools have been applied. These 7 tools are
widely used for statistical quality control in production and service sectors.

Statistical data were analyzed and interpreted using computer package

program (SPSS).

Keywords: Quality control techiniques, computer programs (SPSS)

Giris

Bilgisayarpaketprogramlarigiiniimiizde yayginolarak kullanilmaktadir.
Istatistik kalite kontrol amaciyla gelistirilmis SPSS (Statistical
Package for Social Science) tabanina dayali paket programlar vardir.

Kalite kontrolde istatistikte kullanilan ve yaygin olarak uygulanan
yedi adet arag¢ vardir. Bu araglar sunlardir (Akin,1996):

1) Veri derleme (data elde etmek): Analizin baslangicidir. Diger ad1
cetele tablosudur.

2) Histogram ve frekans poligonu (verilerin dagilim durumunu
gormek).

3) Pareto analizi (en az harcama ile en fazla fayda saglamay1
ongodrmektedir): Bu oran 20/80 olarak da tanimlanmaktadir.

4) Gruplandirma (Siniflandirma).

5) Sebep-sonug analizi (Ishikawa diagrami)

6) Serpilme (Sacilma diagrami). Buna istatistikte regresyon-
korelasyon analizi de diyebiliriz.

7) Kontrol semalar1 (nicel ve nitel verilerin analizleri igin
kullanilmaktadir).

Veri derleme (data elde etmek)
Veriler su sekilde gruplandirilabilir: Olgiilerek elde edilenler; sayarak
elde edilenler; siralayarak elde edilenler; okuyarak elde edilenler.

Ancak genel olarak veriler niceliksel veriler ve niteliksel verilerdir.
Verileri toplarken kullanilan ¢etele tablosu, verilerle ilgili istatistiksel
ozelliklerin kolayca goriilmesi gibi bir avantaj ortaya koymaktadir.
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Histogram ve frekans poligonu

Histogramlar, toplanan verilerin dagilim durumunu gosteren
sekillerdir. Histogramlar genellikle bir olayin gerceklesme durumunu
gostermek amaciyla uygulanir. Histogramlar kontrol semalarinin
uygulamasiyla ilgili temel kavramlarin anlasilmast agisindan
istatistiksel olarak 6nemli bilgiler saglamaktadir. Her bir 6zellik i¢in
tek bir histogram olusturmalidir (Akin, 1996).

Yatay eksene toplanan verilere ait siniflar1 yazmak ve diisey eksene
de her sinifa diigen frekans sayisini isaretlemek gerekmektedir.
Istatistiksel veriler eger rasgele segilmislerse mutlaka bir dagilim
gosterirler.

Histogramlarda sinif sayisinin belirlenmesi ve smifli serilerin
hazirlanmasinda islem siras1 su sekildedir:

e Oncelikle elde edilen veriler kiigiikten biiyiige siralanir. En biiyiik
degerden en kiigiik deger cikarilmak suretiyle Range bulunur.
Range degeri sinif sayisina boliinerek sinif araligi elde edilir.

e Smifsayisi elde edilen verilerin karekokii alinarak da bulunabilir.

e Hatasiz yapilan siniflandirma islemi daha sonra yapilacak olan
istatistiksel analizlerin daha saglikli yapilmasini saglayacaktir.

Pareto analizi

Istatistik kalite kontrol alaninda kullanilan pareto analizi ile
problemlerin siniflandirilmasinda 6nemsiz c¢ogunluk ve hayati
azinlik kavramlar1 uygulanmaistir.

Pareto analizinde islem siras1 (Akin ve ark., 2001):

e Bilgiler toplanir ve bunlarin siniflandirilmasi yapilir.

e Toplanan veriler frekans dagilim tablosu olarak diizenlenir.

e (Cubuk diyagramlari olusturulur.

e Birinci ¢ubugun sag iist kosesinden baglamak suretiyle kiimiilatif
toplamlar1 gosteren Pareto egrisi ¢izilir.
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e Optimum (en uygun) noktanin bulunabilmesi i¢in % 80-% 20
kombinasyonu aranmalidir. Burada amag¢ masraf ve harcamalarin
% 20’si ile elde edilen faydanin % 80 olmasidir. Ornegin % 20
diizeltme maliyeti ile miisteri sikayetlerinin % 80’inin ortadan
kaldirilmas: diistiniilebilir. Diger bir uygulama olarak % 20
harcama ile iiriin lizerindeki hata ve kusurlarin % 80’inin yok
edilmesinin saglanmasidir.

Asil amact hayati problemleri ve sebeplerini ortaya ¢ikarmak olan
Pareto Analizinde asagidaki noktalara 6zen gosterilmelidir:

e Degisik smiflandirmalara gidip farkli Pareto diyagramlari
tizerinde calisilmalidir.

*  “Digerleri” sinifinin yilizdesi nispeten kii¢iik olmalidir. Aksi
takdirde siniflandirmanin hatasi yapilmis olur.

» Parasal verilere mali anlamlar yiikleyerek, dikey eksene bu
degerleri koymak daha olumlu neticeler ortaya koyacaktir.

* Herhangi bir sorun ile ilgili olarak -etkisi az da olsa- ¢abuk
ve sliratle ¢oziim elde edilebiliniyorsa dncelikle bu sorun ele
alimmalidur.

Gruplandirma (siniflandirma)
Belli kategorilere ve oOzelliklere gore bilgilerin siniflandirilmasi
stirecidir.

Sebep-sonug¢ analizi (Ishikawa diyagramn)

Sebep-sonug diyagrami yardimiyla problem hakkinda tiim bilinenler
ortaya konulur ve buradan bilinmeyenlere dogru sistematik bir
yaklagimla problemin ¢6ziimii saglanmaya calisilir (Walpole ve ark.,
2016)

Sacilma (serpilme) diyagramlari

Buna degiskenler arasindaki iliskiyi anlamamiza yardimci oldugu i¢in
korelasyon ve regresyon analizi de denilmektedir. Istatistikte kullanilan
onemli bir analiz metodudur. Degiskenlerin birbirini nasil etkiledigini
bulmak icin bu teknikten faydalanmaktayiz (Bergman ve Klefsjo, 2010).
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Neyin neyi nasil etkiledigini bulmak i¢in sagilma (serpilme)
diyagramlarindan faydalanilir.

Kalite iyilestirmesinde kullanilan serpilme diyagramlari:

» Bir kalite karakteristigi ile ona etki eden faktor arasindaki,

* Birbirine bagimli iki kalite karakteristigi arasindaki,

» Bir kalite karakteristigini etkileyen birbiriyle iligkili iki faktor
arasindaki bagintiy1 (korelasyon) bulmaya yarar.

Bir serpilme diyagrami su adimlara gore hazirlanmalidir (Douglas
ve ark., 2014):

* Bagintisi incelenecek degiskenler, (x,y) veri ¢iftleri halinde bir
tabloya kaydedilmelidir. En az 30 deger ¢ifti alinmasi tavsiye
edilir.

* Degerlerin alt ve iist smirlar1 tespit edilerek diyagram x.,y
eksenleri olusturulur. Alisilagelmis uygulamada x ekseni
bagimsiz degiskeni (etki eden faktdr), y ekseni bagimli degiskeni
(kalite karakteristigi) temsil eder.

* (x,y) veri ciftleri diyagrama noktalar halinde isaretlenir.

S6z konusu degiskenlerle ilgili gézlem degerlerinin olusturdugu
veriler kullanilarak, degiskenler arasindaki bagintinin istatistiksel
analizi (regresyon egrisi) hesaplanir. Regresyon egrisi yardimiyla
cesitli varsayimlar géz oniinde tutularak oldukca faydali istatistiksel
ongoriilere ulagilir (Akin, 2014).

Kontrol semalar

Bir prosesin ne zaman ayarlamaya ihtiyag¢ duydugunu ve ne
zaman kendi haline birakilacagini belirtmek ve proses kararliligin
degerlendirmek icin kullanilmaktadir. Ayn1 zamanda prosesin
tyilestigini de dogrulamaktadir. Kontrol semalar1 arzu edilen
niteliklerde {iriin veya hizmet tiretebilmek i¢in prosesin istatistiksel
olarak kontrol ve analiz edilmesinde kullaniimaktadir.

Bu konuda ilk uygulama W. A. Shewhart tarafindan baglatilmistir
(Rao ve ark., 1996).
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Prosesteki durumu devamli olarak kameraya almak olarak
tanimlayabilece§imiz bu semalarda baslica ii¢ adet ¢izgi vardir:

1. Ust Kontrol Limiti (UKL)

2. Ortalama ( X ) ve Range ortalama (R)

3. Alt Kontrol Limiti (AKL)

Kontrol limitlerinin disindaki noktalar 6zel sebep belirticileridir.

Proseste kalite sorunu oldugunu ve 6nlem alinmasi gerektigini, aksi
halde hurdaya (1skartaya) iiretim yapilacagini ikaz etmektedir.

Farkliliklara yol agan baslica bes varyasyon kaynagi kontrol limitleri
icerisinde kaldiginda bes grupta dzetlenebilir (Akin ve Oztiirk 2005):

1. Operator (kullanim talimatina uyma durumu, yontem, beceri,
ruhsal durum vb.),

Muayene (hatalt muayene ekipmaninin kullanilmasi vb.),
Cevre sartlar1 (sicaklik, nem vb.),

Malzemeler (yapisi, dl¢iisii vb.),

vk »D

Prosesler (islemler) (aletin yipranmasi, ¢alisma pozisyonu vb.).

Bu bes grupta toplanabilecek olan degiskenlik, proseste tesadiifen
kaynaklanan, dogal nedenler olarak adlandirilan ve nedeni tespit
edilemeyen limitleri¢indeki durumdur. Nedenitespitedilemediginden
dolay1 da diizeltici ve Onleyici faaliyet uygulanamamakta ve
kaliteyi bozmayan tolerans limitleri i¢inde kalan degiskenlik olarak
adlandirilmaktadir.

Kontrol semalar1 yardimiyla kalite 6zelliklerindeki degiskenliklerin
dogal nedenlerden mi ya da nedeni tespit edilebilen 6zel durumlardan
mi1 kaynaklandig tespit edilir.

Proseste tesadiifi faktorlerin etkisi varsa, boyle bir degisken normal
dagilim gostermektedir. Parametresi ise ortalama ve standart
sapmadir. Ortalama deger etrafinda alt1 standart sapmalik bir alan
olusturur. Bu alan degeri toplam alanin 0,99734’u meydana getirir.
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Limitler disinda kalan alanlarin her biri 0,00135 olasilik degerine
esit olmaktadir. Dogal nedenlerden meydana gelen ve nedeni tespit
edilemeyen degiskenlik bu limitler arasinda kalmaktadir. Limitler
disinda kalan ve her birinin degeri 0,00135’e¢ es deger olan ve
nedeni tespit edilebilen degiskenlikleri 6zel durumlarla agiklamakta
ve nedenlerini arastirip bulunabilinmektedir (Bergman ve Klefsjo,
2010).

Kontrol semalarinda merkez hattinin belirlenmesinden sonra,
strastyla {ist ve alt kontrol limitlerinin hesaplanmasi gerekmektedir.
Bu amagla 3 standart sapma degerinin hesaplanmasini kolaylastiran
formiiller vardir. Formiillerdeki carpan degerleri, tablodan 6rnekteki
gbzlem sayisina uygun olarak secilmekte ve formiillerde yerine
konularak ortalama degerden 3 standart sapmalik sapmalari
vermektedir. Ornegin ortalama deger olan merkez hattina, 3 standart
sapma eklendiginde {iist kontrol limiti, ¢ikarildiginda alt kontrol
limiti elde edilmektedir (Walpole ve ark., 2016).

X ve R kontrol semalarinda prosesin kontrol limitlerinin disina
¢tkmasi durumunda {ist kontrol limiti ve alt kontrol limiti disina
c¢ikan noktalar ortalama kalite 6zelliklerinden sapmalar olarak ayni
o6l¢iide kalite sorunu olarak degerlendirilir.

Kontrol semalarinda herhangi bir nokta UKL (Ust Kontrol Limiti)
istiinde ¢ikarsa, bu durum hata oraninin ¢ok arttigini gosterir. AKL
(Alt Kontrol Limiti) altina inen noktalar, hata oraninin ¢ok azaldigini
belirtir. Limitler digina ¢tkmamakla beraber, merkez hattinin altinda
ve Ustlinde trend egilimi gosteren durumlarda kalite ile ilgili
sorunlarla karsilagacagimizin uyarisi olarak degerlendirilmelidir.

X kontrol semasinda limitler disina ¢ikmasi durumunda kontrolden
¢ikan bir prosesin varligi anlasilmaktadir. Buna neden olan faktorler;
makine ayariin yanlishigi, kullanilan teknigin degismesi olabilir.

Proses kontrol disina ¢iktiginda nedenleri arastiriimalidir. Oncelikle
kontrol limit hesaplar1 ve grafikte isaretlenen noktalarin dogruluklari
incelenmelidir. Olgme islemlerinin dogrulugunu kontrol etmek igin
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bagka bir numune alinarak tekrar oOlgiilmelidir. Kalite sorunlar
devam ediyorsa 6zel nedenlerin arastirilmasina gecilmelidir.

Histogramin SPSS ortaminda elde edilmesi

SPSS veri editoriinde herhangi bir degiskene ait histogrami elde
edebilmemiz i¢in Oncelikli olarak ilgili degiskene ait verinin SPSS
veri tabanina aktarilmasi gerekmektedir. Verilerin girilmesinin
ardindan “Graphs” meniisii altinda yer alan “Histogram” komutu
caligtirilir. Se¢im isleminin hemen ardindan agilacak olan iletisim
kutusundan ilgili degisken secilerek “OK” butonuna basilir.

Burada, herhangi bir uygulama yapabilmemiz acisindan dncelikle
bir veri seti yaratmak uygun olacaktir. Bunu “Transform” meniisii
altinda yer alan “Compute” komutunu kullanarak rassal say1 tiiretme
stireciyle elde etmemiz miimkiindiir. Uygulamamiza bir 6rnek olmast

acisindan “Normal Dagilan” bir serinin elde edilmesi incelenecektir
(Sekil 1).

Tiiretilecek rassal sayilarin, daha 6nce girilmis bir veri setine ait
orneklem hacmine esit olmasi gerekliliginden, veri editori igerisinde
yer alan hazir verilerden faydalanmamiz gerekecektir. 474 gozlemli
bir veri seti olan “Employee data.sav” adli dosya, bu gézlem sayisiyla
biiylik 6rnek 6zelligini de i¢cinde barindiran ve siirekli bir dagilima
ait bir histogrami elde etmemiz i¢gin bir arag olacaktir. Bu dogrultuda
yapilacak islemler ise asagidaki gibidir (Bergman ve Klefsjo, 2010):

1) Ornek olarak segilen ve SPSS programi kurulu bir bilgisayarin
icinde hazir olarak yer alan “Employee data.sav” adli dosya
calistirilir.

2) “Transform” meniisii altinda yer alan “Compute” komutu
calistirilir.
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Sekil 1: Bilgisayar goriintiisii.

: Compute Variable 22 x|

Target Yariahle:
INORMAL =

El

Type & Label...

| =
< Employee Code [id] »
%Gender [gender] LI < | > | llilil Functions: E

Date of Birth [bdate] e
4 Educational Level [yea _'I LI:I ililil NCDF.CHISQ[q.df.nc] |
# Employment Category | ll = | ~=| llilil NCDF.F[q.df1,df2,nc]
& Current Salary [salary] NCDF.T(q.df.nc) g
4 Beginning Salary [salb: _."I &l | | 0 |_| NMIS S[variable,...
# Months since Hire [jobt =l = Delete
4 Previous Experience [ _I _I_I NPDF.BETA[q.shapel,shape2,nc x|
< Minority Classification T |
0K | Paste | Reset | Cancel | Help |

3) Acilan iletisim kutusunda elde edilmek istenen degiskenin
ad1 girildikten sonra “Functions” béliimiinden, yukarida goriilen
“NORMAL (standart deviation)” secilir ve “Numeric Expressions”
boliimiine aktarilir.

Standart sapma boliimiine 1 yazilip ve “OK” butonuna basildiginda,
sifir ortalama ve bir varyansa sahip normal dagilan bir seri, diger
bir deyisle standart normal dagilim serisini elde etmis oluruz
(NORMAL~N (0,1)).

Yeni olusturulan degisken, SPSS veri editoriiniin “Data View”
sayfasina bizim vermis oldugumuz isimle geldikten sonra, bu
degiskene ait histogramin olusturulmasi i¢in “Graphs” meniisii
altinda yer alan “Histogram” komutu se¢ilmelidir. Se¢imin ardindan
acilacak olan iletisim kutusunda ilgili degisken segcilerek “OK”
butonuna bastlir.

Sayet arzu edilirse “Display Normal Curve” segenegi isaretlenerek
seriye ait normal egri de grafikle beraber elde edilebilir.

Tiim bu islemlerin ardindan standart normal dagilima sahip bir
serinin histogrami elde edilecektir.
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Bu histogram normal dagilim 6zelligi gosterdigi gostermekte olup
standart sapmasi ve ortalamasi hesaplanmis istatistik verilerin
dagilim durumunu gostermektedir.

Anlagilacag: tlizere serinin histogrami normal dagilima uygundur.
Histogram sayesinde herhangi bir serinin dagilim o&zellikleri
hakkinda bir 6ngdriide bulunmamiz miimkiin olmaktadir.

Pareto diyagraminin SPSS ortaminda elde edilmesi

Pareto diyagrami bir sorunu olusturan nedenleri 6dnem sirasina
gore siralayarak, Onemlileri Onemsizlerden ayirt etmeye ve
dikkatleri 6nemli nedenler iizerinde toplamaya yaramaktadir. Bu
kapsam dahilinde ele alinan siire¢ dahilinde ortaya ¢ikan sorunlar
olabildigince cesitlendirilmelidir.

Burada yapilacak uygulama dahilinde bir belediyeye ait ve belli
bir donem araliginda ortaya ¢ikan cesitli sorunlara iligskin pareto
diyagrami elde edilmeye calisilacaktir. Bu dogrultuda c¢esitli
sorunlar1 SPSS veri editoriine aktarmamiz gerekecektir.

*  Veri girisi tamamlandiktan sonra “Graphs” mentisii altinda yer
alan “Pareto” komutu segilerek iletisim kutusu agilir.

* Agilan iletisim kutusundan “Simple ve Counts or Sums for
Groups of Cases’ secildikten sonra ‘Define’ butonuna basilir.

* Degiskenler ilgili boliimlere aktarildiktan sonra ‘OK’ butonuna
basilir ve boylece Pareto Diagrami elde edilir (Bergman ve
Klefsjo, 2010).

Serpilme diyagraminin SPSS ortaminda elde edilmesi
Degiskenler arasindaki iliskiyi bu diyagramlar yardimiyla incelemek
muimkiindiir.

“Graphs/Scatter” komutu secildikten sonra asagida acilacak olan
kutudan “Simple” secenegi isaretlenir.

Ilgili degiskenler ilgili béliimlere asagidaki gibi aktarildiktan sonra
“OK” butonuna basilir ve “Serpilme Diyagram1” elde edilmis olur.
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Degiskenler arasinda ayni yonde ve dogrusal bir iligski olup olmadigini
bilmek onemlidir. S6z konusu iligskinin kuvvetini anlayabilmek i¢in
“Pearson Korelasyon Katsayisindan™ yararlanabiliriz.

Yapilan SPSS analizi sonucunda iki degigsken arasinda linear bir
iliski olup, korelasyon katsayist % 95 bulunmustur.

Basit dogrusal regresyon modeli i¢in “Analyze/Regression/Linear”
komutu secilmek suretiyle isleme baslanir. Bagimli ve bagimsiz
degiskenler ilgili yerlerine konulur. isleme baslanarak sonugclar elde
edilir. Boylece harcamalardaki bir birimlik degismenin satiglarda ne
kadarlik bir artis sagladig1 belirlenmis olur. Ayn1 zamanda agiklayici
degiskenin bagimli degiskeni aciklama orani da hesaplanmig olur
(Sekil 2).

‘Analyze/ Corrlate/ Bivariate’ komutu segildikten sonra iki degisken
arasindaki dogrusal iligkinin yonii, derecesi konusunda bilgi verecek
olan korelasyon matrisi ve korelasyon katsayis1 hakkindaki analiz
elde edilecektir.

Bu veri setiyle elde edilebilecek basit dogrusal regresyon modelinin
aciklanma orani, korelasyon katsayisinin karesine yakin bir deger
alacaktir.

Iki degisken arasindaki iliskinin yoniinii ve siddetini matematiksel
olarak agiklayan istatistiksel kavram korelasyon katsayisidir.

(r) harfi ile gosterilen bu katsay1 (-1) ile (+1) arasinda degerler alir.
Korelasyon katsayis1 1’e yaklastikca degiskenler arasindaki iligki
artar, sifira yaklastikca ise azalir.

r = -1 durumunda degiskenler arasinda zit yonde ¢ok kuvvetli iligki
oldugu; r = 1 durumunda ise ayni yonde ¢ok kuvvetli iliski oldugu
anlagilir.

Korelasyon katsayis1 hesaplarken en ¢ok kullandigimiz yontem
ortalamadan farklar yontemidir.
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Bu yontemle degiskenlerde yer alan degismeler, degiskenlerin
ortalamalarina gore degerlendirildiginden sonucglar daha gecerli
olacaktir.

Diyagram iizerinde gosterdigimiz degiskenler arasindaki iligkiyi
gosteren noktalari tam ortalayan bir ¢izgi ¢izmek istiyorsak regresyon
analizi yapmamiz ve en kiiclik kareler yontemini kullanmamiz
gerekmektedir (Anderson ve ark., 2005).

Sekil 2: Bilgisayar goriintiisii.

+ Simple Scatterplot

Y Axis: 0K
I@ harcama

Paste
X Axis: Beset
|® netsatig

Cancel

Help

LI

Set Markers by:

Label Cases by:

~ Template

[” Use chart specifications from:

Titles... Options...

Kontrol semalarimin SPSS ortaminda elde edilmesi
Burada en ¢ok uygulanan X ortalama ve R range kontrol semalari
ele alimmustir.

* Veriler SPSS ortamina aktarildiktan sonra ‘Graphs’ meniisii
altinda yer alan ‘Control’ komutu segilir.

* Buradan ‘X ortalama’ ve ‘R range’kontrol semalar1 segilerek
‘Define’ islemi baslatilarak her iki kontrol semasi ¢izilmis olur.
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* Kontrol limitlerinin disina ¢ikan nokta veya noktalar varsa
diizeltici faaliyet tatbik edilir.

* Kontrol limitlerinin henliz digsina ¢ikmamis ve fakat ¢ikma
egilimi varsa Onleyici faaliyet uygulanir.

Kontrol semalar1 0lgiilebilen ve o6lciilemeyen 6zelliklere gore
hazirlanabilir. Bu yazimizda sadece olciilebilen 6zelliklere ait ¢ X ¢
ortalama ve ‘R’ range kontrol semalari tizerinde durulmustur.

Uygulama yeri olarak secilen bir ¢imento fabrikasinda, her seferinde
5 ¢imento torbasiin agirliklar1 6lgiilmek suretiyle, birer saat arayla
toplam 10 adet numune alinmustir.

Alman numunelerin dlgiilen agirlik degerleri SPSS veri editoriine
asagidaki (Sekil 3) gibi aktarilmigtir.

Sekil 3: Bilgisayar goriintiisii.

Untitled - SPSS Data Editor

File Edit “iew Data Transtorm Analyze Graphs  Ubilities  Window Help

Z|=|8| B o] 5] =B el £ ElEE %2

|1:numunen0 |1
numunena|  bir ki tg dart bes var var

1 1,00 G50,20] 50,20 50,50 50,20 50,80
2 2,00 50,20 51,00 50,60 50,40 50,40
3 3,00/ 50,40| 50,20 51,00 50,30 50,10
il 4,00 48,00 48,40 49,80 49,10| 48,70
5 5,000 409,00 50,20 48,00 50,50 50,50
& &,00| 50,10 51,00 G&1,20| 50,40] 51,20
7 7,00 52,00 50,50 50,30 50,30 51,00
] 8,00| 53,00/ 50,20| 50,80 50,70 50,30
9 5,00 50,10 50,50 50,80 52,00 50,40

10| 10,00 52,00 51,000 49,10 &L,00] 50,50
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Kalite kontrol tekniklerinin uygulanmasinda bilgisayar programlarimin kullanilmast

Bu verilerden hareketle bilgisayar programlari kullanilarak verilerin
yuklenmesi ve islenerek kontrol semalariin elde edilmesi ile ilgili
islemler asagida agiklanmistir. X Bar kontrol semasinda alt limitin
altinda bir deger goriildiigiinden diizeltici faaliyet uygulanmalidir. R
Bar kontrol semasi ile ilgili olarak noktalar limitler icinde kaldigindan
homojen yapi ile ilgili uygunsuzluk olmadigi sdylenebilir (Sekil 4 ve
Sekil 5).

Sekil 4: Bilgisayar goériintiisii.

v X-Bar. B, s: Cases Are Subgroups

Samples:

4 bir -
E ki j

Piig

<@ dirt =l

Subgroups Labeled by:

I@numunenu

~Charts
* ¥-Bar and range

 ®-Bar and standard deviation

~ Template
" Apply chart template from:

(0] 4
Paste
Beset
Cancel

Help

Titles...
Options...

Statistics...

A
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Sekil 5. Bilgisayar goriintiisii.

Control Charts o X
] Define
ﬂ x-Bar, R, s —ee

Cancel
Individuals, Moving Hange Help
f.n..-*'""'t p. np
A I = |
7

—Data Organization
" Cases are units

+ Cases are subgroups

Istatistik verilerden elde edilen kontrol semalar1 asagidaki grafiklerde
gosterilmistir. Bu grafiklerin elde edilmesinde SPSS 15 paket
programi kullanilmistir. Kaynak bilgisayar ¢iktilaridir (Grafik 1).
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Kalite kontrol tekniklerinin uygulanmasinda bilgisayar programlarimin kullanilmasi

Grafik 1: Bilgisayardan elde edilen (X — Bar) kontrol semast.

X-Bar

M 52,09
E
]
—
]
4
- . ]
© 51,24 ®

£0,38

¢ IR
49,53 o
- ] UCL = 51,3626
Average = 50,3820
48,67 LCL = 49,4014
| L} | L_| L] | L} L_|
1,00 3,00 5,00 7,00 9,00
2,00 4,00 6,00 8,00 10,00

Yukaridaki X—Barsamasindanda goriildiigii gibi Upper Control Limit
(Ust Kontrol Limiti) 51.3626 ve Lover Control Limit (Alt Kontrol
Limiti) 49.4014 olarak hesaplanmistir. Ortalamalarin istatistiksel
dagilimi incelendiginde verilerin tamami bu limitler arasinda yer
almaktadir. Buradan kalitenin kontrol altinda bulundugu ve proseste
kalite acisindan hig¢bir problemin olmadigini anlamaktayiz.

Asagidaki R - Bar kontrol semasinda Upper Control Limit (Ust
Kontrol Limiti) 3.5946 ve Lower Control Limit (Alt Kontrol Limiti)
0.00 hesaplanmistir. Degisim araligi degerleri (Range) limitler
igerisinde yer aldigindan prosesin homojen bir yap1 gosterdigini
sOyleyebiliriz (Grafik 2).
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Grafik 2: Bilgisayardan elde edilen (R — Bar) kontrol semasi.

R-Bar

U
o
c
T HrH————— - ——
o
3n
2
O B
1
UCL = 3,5946
Average = 1,7000
0 LCL = ,0000
L] L] L] L] L]

Sonug¢

Bilgi teknolojisinin hizla gelisimi ile buWnu takiben teknolojinin
bilgiyle entegrasyonu siireci, giiniimiiz arastirmacilarin1 yeni ve
zorlu bir rekabet ortami icerisine sokmustur. Rekabet kavrami,
yeni gelisen sistemlerle paralel olarak ortaya cikan bir olgudur.
Bu sistemlerin en 6nemlisi hig¢ siiphesiz bilgisayar teknolojisinde
meydana gelen ilerlemelerdir.

ABMYO Dergisi Say1 47 - (2017) - (1- 19) 17



Kalite kontrol tekniklerinin uygulanmasinda bilgisayar programlarimin kullanilmasi

Gilintimiizde birgok bilim dali i¢in kullanima hazir bilgisayar
paket programlar1 liretilmektedir. Bu kapsam dahilinde istatistik
bilim dali i¢in hazirlanmig paket programlar da mevcuttur.
Istatistigin  bilgisayar ortaminda uygulamaya baslanmasiyla
beraber istatistiksel analizlerin tiim siiregleri, daha hizli ve kolay
bir bicimde, daha ¢ok insanin kullanimina sunulmustur. Artik
istatistik, karmasik formiillerin ve uzun zaman alan uygulamalarin
bir bilesimi olmaktan ¢ikarak, bir¢cok bilim dali i¢in vazgecilmez
bir ara¢ haline gelmistir.

Istatistik bilim dali icerisinde en ¢ok uygulama bulan alanlardan
biri de siiphesiz Istatistik Proses Kontrol’diir. Istatistik Proses
Kontrolii, bir iirtiniin en ekonomik ve yararh bir sekilde iiretilmesini
saglamak, oOnceden belirlenmis kalite spesifikasyonlarina
uygunlugunu ve standartlara bagimliligi hedef almak, kusurlu
iriin iiretimini minimuma indirmek amaciyla istatistik prensip ve
teknikleri tiretimin biitiin sathalarinda kullanilmasidir.

Bu calismamizda toplanan istatistik veriler normal dagilim 6zelligi
gostermektedir. Bunun anlami toplanan veriler ana kiitleyi temsil
etmektedir. Caligmamizda istatistik proses kontrol tekniklerinden
olan ve kaliteyi gelistirmekte uygulanan yedi temel ara¢ dikkatli
bir sekilde kullanilmistir. X Bar ve R Bar kontrol semalarindan da
anlasildig1 gibi kalite kontrol altindadir ve kontrol limitlerini asan
hicbir noktaya rastlanmamustir.
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