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1. KALITE ve KONTROL

Kalite, bir dringn : kul!amlma amacina uy-‘
-guniuk ya da titketict bedenisini kaw:lama dils

zeyidir. Gogu kez samididr gibi ‘mikemmellik
ditzeyi degildir. Glinkii gkonomik etkenlerin de

dikkate alinmasi g-erekm’gikteé!'ir. Konserve ku-- -
tusunun kalay yerine altwila keplanmasi ile’ da-

ha mitkemmel bir inertlik saglanabilir. Ancak,

‘ekonomik olarak taginebilir olmadigt igin bu

durumda kalite duzay:nin yu‘ksek]a@:nden sz
ed:!mesx yanhstir ‘ oo

Bir baska agidan }kahte vasaci edilen degil

de yerine getirilen sey oiduguna gbre, ancak

kontrol uyguiamas: e bir anlam kazanmakta-
dir. Kontrol ise {1) devlet, {2) titketici, (3) i$
latmenin kendisi tarafmdan y\arplimaktad:r

Bunlardan devlst ve titketici. kontmlu, da
ha gok pazarianmig drline yoneliktic ve “dolay:si
ile bir anlamda kusur arama Isidir. Bununla bir-
bikte, 1$letmey1 kendisini kontrola zorladi§:

jgin olumlu bir iglevi ibulunmxaktadlr Kuskusuz -
en etkilisi, $letmenlun kerdisi- tarafindan uygu-

lanan kontroldur ve.bdylece driinde belirlenen

,1kal|te diizeyi, dnceden glivence altna eahnlmak
tadir. Dolayisi ile, dlke gapinda edkili bir gtda"

kontrolu ile isletmelerde kalite kontrol {initest
‘bulunmast. arasinda yakin bir- ligki vardwr,

Bu anlamda kalite -kontrolu; &zellikleni
mevzuata uyan ve tiiketici bedenisini kazanan
ozelliktek {iviiniin’ minimal maliyetle {retilmesi

icin isletmede belirli bir iinite tarafindan yapi-

jan kontrol lgiem!e«rsamn tumu olarak tammlana«
biiir.

. Kalite kontrol {initest :§Ie'emeye {1} rekla
masyon oraninin azatmast, (2} firmaya gliver
kazandirimasi, (3) tlketici begenisinin gelis
tirilmesi, (4) calisanlarin moral kazanmas! ve

(5] maliyetin minimade du$mesa gibi “birgox .

yarar sagdlamaktadir.

' 2. KONTROL KRITERLERI VE
DEGISKENLIG '

Girdanmn !kahte diizeyi, Hzelliklerint yansitan

kriterlerle saylsal olarak behr!enebnlmektedw' ‘
> Ancak bu dzellikler zaman aceﬂsmde ve farkit

1

‘deden kaynaklanan

'et‘kzlerle deg:sme egahmmdeder Buna akars:h.k

kalitenin belirll diizeyin altna ditsmesi, Grinin
rekiamasyonur;a yol agmaktadir, Bu iki zit olgy, .
kalite kontrolda istatistik yontemlerin uygulan-
masin zorunlu kilmaktadir, '

Anahz teknigi agisindan .glda kalite kriter-

leri: {1) kantitatif (nicel) ve (2] kalitatif (ni-

tel) olmak {izere ki gruba ayriimaktadir. Kan-
titatif dzellikler, objektif yontemlerle sayisal

‘olarak odloiebilen dolum agirligs, briks, seker,

asit, hidroksimetilfurfural, kenet gegme orani
gibi kriterleri; kalitatif ozellikler ise genellikle
duyusal algrlama ile degerlendirilen kirik, ¢l
ritk, gatlak, kifli, lekeli gibi kriterleri kapsa-
mallctadiy, : '

iBu .ozelhkierde deg:$meye yoi agan etken-

ler ise (1} dogat ve (2) dzel olmak {zere iki
7 gruba ayriimaktadir, Dogai etkenler; raslant

faktorlr sonucu ortaya g:nkmaktadh kalicidir ve
kagimlmazdir. Ancak bunlann etkisi ile ortaya
gikan degismeler kiglik | boyutludur ve tolerans-
lar iginde kalmaktedir {daha dodrusu tolerans.
lar bu- deglsalme gbre belirlenmeltedir.) Ozel
{dogal dis1) etikenler ise zaman zaman ‘grtaya

.- prkmaktadir, Snlenebilir Szelliktedir ve dolayisi

e kalict degildir. Bu yolla ortaya gikan degig-
meler biiyiik boyutiiudur Ve, rbehr]enen tslerans-
far dlssnda kalmaktadir.

Dogal eﬁkenieri‘e ortaya ¢rkan degismeter
kagmiimaz olduguna gdre, kontrol swasinda on-
celikle dega$menin dogal olup olmadigmin be-
{irlenmesi ve efer dogal degilse hangi dzel
etkenden ikaynakland;{;mm =saptanmasu dnem
tasimaktadir, -

Dogat dig etkenler; {1) prosesten kaynak-
lanan (asinma, ba»kim yetersiztigi, voltaj dalga-

lanmas vbh), (2) Isciden kaynaklanan {ybne-

tim hatast, dnkkattsizhlk yorgunluk, de\neymmswn
lik, hastalik vb}, (3] malzemeden kayn;aklanan
{igegingeniik, kalinlik, sertlik vb), {5) hammad-
Aybre farkhhgi, olgunluk
farkhihidy,  gesit faridiligi vb) ve. (5) gevreden '
kaynaklanan {stcakltk; nem, aydinlatma vb). girbl
bagliklar altinda toplanmaktadir.
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Dbéal etkenlerle ortaya gtkan d-égégameierr g
“% 89.73 olasilikla

eger daihm normal ise,
x + 3¢ [x; yigmw ortalamasi, .g: yigmin
standard sapmast) siuriar arasinda kalmakta-
di. Ve n. = 4 veya daha tazla oldugu zaman,
ome.ik ur’ﬁalamalanmn dafitlimi  normal veya
fiormale yakmdnr .

3 KONTROL KART VE iSLEVI

Ulke gawpmda gida kalite kontrolunun basa-

risi nastl ki isletmelerde kalite kontrol {initesi

. varhgma bafih' ise, igletme icinde kalite kont-
rolun- basarist da, kontro! karts uygulamas: ile

‘yekindan iligkilidir. Kontrol karti kisaca, pro-

ses sirasinda belirli  araliklarle alinan orriek
~ grubunda yapilan Glglim ortalamalarimn, krono-

lojik sira ile {izerine iglendigi bir grafiktir. Gra-

fik; orta gizgi, alt ve {ist kontrol {imiti ¢izgile- ‘

rifcen oluusmaktad:r [Seknl 1}. Segilen kalite

ozel%:gme ait bu degeriar ge-nellikle alman be-

Heli sayidaki drnek gruplarinda yapilam oEQum—
lere gore belirlenmiktedir. Her kalite ozelligi
igin ayri bir kontrol karti gere!ktsg; igin, kontrol
icin en kritik ozellik veya ozelitklenmn segil-
" mesi gerekmektedr '

Kontrob karti ile degiskentigin dogal olup
olmadin ya da prosesin kontrol altinda olup
olmadi belirlenmektedir, Aksakhik -cicigr an-
da farkedilmekte ve diizeltitmektedir. Bbylece
kalite »be%klenen mahye¢ ise .minimal diizeyde
olmaldtadir. : ' -

'y
Bl Ut KoNTROL WMITL .|
S NAYEA Y
% i ORTA c;izsi.\/
Bl ALT KONTROL LiMiTi

'ZAMAN

$ekx1 1 Kontmm ‘Kartmm Temel ()gelm '

. Kontroi 'kratermm ozeillgn.ne gore 'kor:trol
kart; da deglsik oimaktad:r Oiguiebnlen pzellik-
ler icin uygun. oianl ortaialma [x] agiklik (R)
ve starrdard sapma [c}. _oiguiemeyen ozeiis‘k-

'ha'z;\rianrﬁaktadlr BIRINC| basamak |

‘mektedir. Ancak uygulamada, hesaplama kolay-

ter dgin ise hatal oran [n} hatall Sayist {np}

- hata sayisi {c) wve birim bagma Hatall sayisi
" (u) kontrol ‘Kartidir.- Gida endiistrisinde daha

cok x ve R kontrol karti kullan:lrpaktadnr

Kontrol kartt birgok basamaktan gegiterek
' prosesin
kontro! edilecedi kame ozeihglmn Ekontroi kri«
teri) belirlenmesidir. Kontrol lriterinin, dedis-

‘meyi en duyarh otarak yansitan ozellnk!er ara-

smdan se{:ﬂmesi gerakl;dfr

'IEKINCi adim, kontrol igin rnek buyuklugu-

niin saptanmasidir. Yifimn yizde yiiz kontrolu

gogu- kez olanaksiz oldudu ve ekonomik de of-

. yigmdan alinan
belirli sayidaki ornekte yapilan Glgim sonug

' larmdqn hasa*ptanmaktad:r

'ag:smdan grup saylm (N1 ve gruptaki ornek

madigr igin, kontro! limitleri
Ornek  bliyiikligi

say;m {n) énem tagimaktadir: Grup olugtur-

-mada dikkat edl]mest gereken nokta, degisken-

ligin kendi iginde minimal, birbirine gbre ise

makmmal ofmasidir, Gruptak: ornek sayisinm
" en az 4 (bazi durumlarda 2-3), grup saytsmaq
ise en dogrusu 20 --25 olmasidir. '

UGUNCU adim, ohgumfer sonuc;larm sap- .
-tanmast ve grupiara gore ayr ayri karyd[dlr

DORDUNCU ad ;' bu sonuglardan orta glz-

gi ve kontrel Hmitlerinin' hesaplanmasidir. Bu ‘

amagla érice her bir grup igin ortélama (x),

-agiklik (R}, ve standard sapma (¢) hesaplanir.
Daha sonva bu degierlerden yigina ait ortalama
degerler ve ‘bunlardan da kontrol 1nm1tier; he--
‘ sazplanmaktadtr

nBE$INCd advm belirlenen hm:tlerm ekono-

mik agldan ikonta‘oludur

4. X ve R KARTI IGIN KONTROL LIMITLE-

- RININ HESAPLANMAS!

Ortalama (x) kontrol Kart; Cigin iimitler
genelhkie {1) nolu bagint fle m‘ade ed:lmek—

“tedir :

S 35 .
Ko, = X d e
3/ M
Burada X y:g:n ortalamast, 's ortalamanin
standard sapmasini, ne ise grup sayisini goster-
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Hgl tnedenz ile daha g;ok {2] ve {3) noiu ba
Gntidan yarar!amlmasktadir ) :
ALT KL = X — AzA .{2-)’
ST KL. = X + AR (3)
Burada R, yigma Hiskin acikitk ortalama-
SH; Ay iSe Ornek sayising gire deglsenx kat—

sayryi (Tablo 1} gostermekted:r

Tabloe 1. Kontroi Karts join Limit Hesapianma-‘
sinda Kullanilan Katsayilar
N A D, D
2 1.880 0 - 3.267
3. 1.023 g 2875
4 0.729 v g © 2282
5 0.5TT R (L 2.115
8 0.483 ] 2.004
7 L0419 0,076 1924
8 0373 .. 0.436 1.864
9 . 0.337 - 0.184 . 1816
10 - . 0308 0.223 1.777
11 ° 0.285 0.256 - 1.744
2. 0.266 0284 = 1.718
13 0.249 - 0.308 1.692
14 . 0235 0.329 1.671-
5. 0.223 0.348 1,652
16 0212 0.364 1635
17 0.203 0379 1821
18 1 0194 0.392 1,608
19 0,187 0.404 - 1536
20 0.180 0414 . 1588
21 0173 0425 1.575
22 0.167 . 0.434 1566
23 0162 0443  .1.557
24 0.157 0452 1.548
25 0.135 0.459 1541

R ‘kontrol karti igin limitler jge ge‘ne_i‘li-kier'

(4} nolu baém»’ca ite hesapianmaktadir :
KL + 3¢p - {&)

 Burada R agiklik ortalamasini, oy ise R de-

ge—rlermm standard sapmasing gostermekted;r .

Ancak uygulamada alt ve iist kontro! limiti he-
saplanlmasanda daha cok (5) ve (B) no!u ba-
glni:[ardan yararlam!maktlad;xr.

ALT KL o= R By (3]
UST K.L. = R.Dy (8}
Burada D, ve D, gozlem saysina gore de-

Jisen katsayiiardrr {Tablo 1} ve gbzlem sayis|

7 den az oldufu zaman B kartinda ailt =}<on’trol
Hmitinin sifir olacadi anla$1lmaktadxr

5. KONTROL KARTININ YORUMU

Kontrol karti hazirlandiktan sonra {$ekit 1),
pelivli arabiklarla alinan Ornekte test sonucu
bulunan degerler kronolojik swra ‘ile karta ig-
fenmekte ve bu degerin orta gizgi lle limitlere
gbre konumuna gOre proses defierlendiriimek-
tedir. Yani proses ya kontrol altindadir ya da

Lo kon:tro! disi bir ,ge}hsme sbz konusudur.

IEger sonuglarm 2/3 si orta gizgl yakimn-
da-ve ¢ok ez sonug kontrol hmltsine yakinsa ve
sonuclarn orta  gizginin - al’cmda ve ustunde
dagstrm’™ gelisiglizel ve dengeli. ise proses
kortrol altinda demektir, Eger bir sonug bile
kontrol limiti disinda ise proses kontrol dism-
dadir.

Ancak, sonuglarin timii kontrol timitleri

,arasanda bile kalsa, birbirini izleyen sonuqiarm

olusturdufiu desene gbre, kontrol dest bir de—-

© gisme olasilifindan kugku duyulmast gerekmek-

tedir.

BIRINCE, birbirini izleyen 7 sonugtan hep-
smsr 11 sonugtan 10 unun 14 sonugtan 12 sinin;
17 sonugtan 14 {nin ve 20 sonuctan 18 SHUn
orta -¢lzginin altinda veya {istiinde oima duru-
mudur, Bu tip dafihim, ymigm ortaiamasmda de-
gisme olasthigin ve dnfem alinmazsa ~proses:<n .

. kontrol_ disina’ grkacagmi gostermekfedlr

iKiNG Yist, éonuglarm diizeyinde sicrama ol-

" masidir. Proses hizinda dedisme, yeni veya de-

neyimsiz is¢i, farkli hammadde ve makinada

* kiiolk bir ariza disinilmesi gereken bashca
- olasilikiardir.

UGUNCUSU sonuglarin  diizeyinde asadi
veya yitkart dogru bir yonelme olmas:d:r Yo‘
nelmeye yol acabitecek baslica e’ckenler. ‘maki-
nada asinma, klimatik kosullarda deg:§me bag-
lantilarda birfkinti olusumu ve isgide yorgun-
luktur. ' ' C

DORDUNCUSU, sonuglarin dilzeyinde dal-
galanma ofgusudur. Yani sohuglar, birbirini iz-

eyen inis ve gikig gostermektedlr Hammadde-

de mevsime badli degisme, gln iginde sicak-
Ik degismesi, periodik _temiz-liwk ve yaglama, .

B
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:sc.liarm penwdnk yer deglstirmes; {ou duruma, - larm islenmesi, test veya analiz =i@é‘n‘ farkly ay-
yol agabilecek haglica etkenierd!r ‘git veya ydntem uygulanmas: wve aym kartin

BESINCISI, bloklasma diye de tanvmlanan farkll iki is¢h tarafindan kullamimasidir,
ve sonu&:iardan bir kisminin st bir Jasmiun B E . n )
ise alt kountrol Elmifl yaikmmda siralanmasidir, JKISACA kontrol karti, yaygmn deyimi ile

Bu durumda disiindiimesi gereken oOlasiliklar; rakam i¢inde bodiulmay énleyen ve kontrol digx

hammadde bilesimindeki farklilik, ayn karta gelismelerin an.nda goriilmesine olanak sagla-
(rki ayn makinadan elde editen firlndeki bulgu- van bir uygulamadir,

i
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