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Abstract:

The purpose of an effective statistical process control
is to control process variation and to improve process
performance by using valid statistical methods of analyzing
data gathered from the process.

Process control study consists of 5 steps. The first
step is a selection of an appropriate process. The second step
is an examination of the “state of control” of the process to
determine whether or not process is statistically under
control. The next step is a process capability study which
shows whether the remaining variations after carrying oui
the second step are acceptable and whether the process will
generate products and services which match the specified
requirements. The fourth step is standardization of the
process and maintaining it under control nsing control chart
and other methods. The last step is an improvement of the
process.

I-GiRIS

[statistiksel proses kontrolii, muayene yolu ile
%100 kalite giivencesinin saglanamamasindan dolay1
ortaya ¢tkmistir. Burada amag tiriinii kontrol etmekten
zivade. @rinii ireten sistemi yani prosesi kontrol
etmektir. Uretilen {iriiniin dzellikleri onu Greten prosesin
bir fonksiyonudur. Daha degisik bir ifade ile prosesie
iiriin arasinda bir sebep-sonu¢ iligkisi vardir. Eger tiim
proses degiskenleri kontrol altina alinabilinirse iriniin
6zellikleri de kontrol altina almabilir (1).

Iyvi bir organizasyon ve ydnetim tarafindan
desteklenen bir istatistiksel proses kontrol metodu ile
bilgi. hizmet ve imalat iiretimi saglayabilmek i¢in gerekli
olan proses transformasyonu esnasmdaki kalitenin
kontrolii yapilmaktadir. Istatistiksel proses kontroli
sadece bir arac olmayip, aym zamanda kalite
problemlerine sebep olan degiskenliklerin azaltilmasi
icin bir stratejidir (2). Istatistiksel proses kontroliiniin
ivilestirilebilmesi icin sadece iyi bir istatistiksel proses
kontroliiniin saglanmasi veterli degildir. bu durum
gerceklestikten sonra prosesin gelistirilmesi
gerekmektedir (3). Japonlarin Kaizen adim verdikleri
siirekli iyilestirme bu diisiince ile olusmaktadir. Stirekli
gelistirme (Kaizen) iki asamal bir siiregtir.

Birinci asama prosesin stabil hale getirildigi
durumdur. Bu asamanin safhalari Standartlastir - Uygula
- Kontrol et - Onlem al dir. Bu ¢evrim saglanip prosesde
stabilizasyon  gerceklestirildikten ~ sonra  prosesde
gelismeyi ve yenilenmeyi saglayacak olan dongii (Planla
- Uygula - Kontrol et - Onlem al ) devreye girmektedir.
Bu iki cevrim asla sonu olmayan bir dongiidiir.

Boyle bir sistemin kurulabilmesi icin en st diizey
yoneticiden baslayarak bizzat makine baginda caligan
iscive kadar herkesin sisteme dahil olmasi ve katkida
bulunmas: gerekmektedir. Ayrica pozisyonu ve unvant ne -
olursa olsun c¢alisan herkesin acgik yiireklilikle
hatalari/hatalarim itiraf etmesi gerekmektedir. Ancak bu
durumda sistemdeki hatalar tespit edilip iyilestirme
gerceklestirilebilir. Aksi halde, hatalan itiraf edebilme
cesaretinden yoksun olunan veya korkudan dolay
vapilan hatalarin gizlendigi kuruluslarda iyilestirmenin
vapilabilmesi imkansizdir.

Gerek imalat gerekse hizmet iretimi olsun her
hangi bir kurulusta kalitenin gelistirilebilmesi st
yonetimden baglar. Bu nedenle iist yonetime biiyiik bir
sorumluluk diismektedir. Yoénetim kademesi arttikga
sistem gelistirme yetki ve sorumlulugu da artmaktadir.
Yonelicilere kalite sisteminin kurulmasi konusunda
diisen sorumtuluklan ve yikiimlilikleri Dr. Deming’in
asagidaki 14 maddesinde ayrintili olarak
vurgulanmaktadir (4).

. Kaynaklariizi venileme ve yonlendirmede
kisa dénemde elde edeceginiz gelirleri degil, isletmenizin
ve niisterilerinizin uzun donemdeki beklentiletini goz
Oniine alin.

2. Kusurlu driiniin belirli bir oran dahilinde
kabul edilebilecegi seklindeki modast gegmis eski
diistincelerinizi bir kenara birakin.

3. Kalite kontrolde fazla muayeneye dayanan
anlayisi terkedin, bunun yerine istatistiksel teknikleri
kullanan proses kontroluna yonelin.
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4. Cok miktarlardaki tedarikgilerin  sayisim
azaltin. Kalite ile ilgili entegre bir degerlendirme
olmadan fiyatin tek basina bir degeri yoktur.
Tedarikgilerinizi istatistiksel proses kontrolii uygulama
konusunda cesaretlendirin.

5. Hatalarin iki kaynagimn biri sistem (%835),
digeri boliimsel hatalar (%15) olmak tzere istatistiksel
teknikler kullanarak belirleyin; bu hatalarin azaltilmasi
icin ¢abalayin. Bunun anlamu, kalite sorunlarinin %85°
inin yonetimden kaynaklandifi, sadece %15 inin ise
calisanlarla ilgili oldugudur. Dr. Deming son
yaymlarinda daha da ileri giderek yOnetimden
kaynaklanan hatalann %98, calisanlardan kaynaklanan
hatalan ise %2 olarak revize etmistir.

6. Daha derinlemesine ve ayrntilara inen egitim
programlari diizenleyin.

7. Istatistiksel yontemler konusunda bilgili
gozlemciler yetistirin. Coziim i¢in hangi kusurlarin
incelenmesi gerektigini belirlemek igin bu yéntemlerin
kullanimini tesvik edin.

8. Acik, iki yonli ve cezalandirmadan uzak bir
haberlesme ortamu yaratarak oOrgit icindeki korkuyu
azaltin. Soru sorma korkusundan veya rapor hatalanndan
kaynaklanan parasal kayiplar dehset verici boyutlara
ulasabilir.

9. Tasarim, satis, satin alma ve arastirma
personelini iiretimin sorunlart hakkinda daha ¢ok
bilgilendirerek israfin azaltilmasina yardimei olun.

10. Egitim ve yonetimin destegi ile birlikte
uygulanmadign siirece, amaglarin  ve  sloganlarin
kullanimindan kaginin,

11.Is standartlarmin  etkisini gok . yakindan
inceleyin. Bunlar kaliteyi 6nemsiyorlar mi, yoksa sadece
kisinin isi daha iyi yapmasini mi saghyorlar.

12. Temel
uygulayin.

13. Calisanlarin bilgi, beceri ve - yeteneklerini
artirmak i¢in yogun bir egitim program: uygulayin.

14. Bu c¢alismalarin iist yonetim tarafindan
denetlenmesi ve tegvik edilmesi.

Dr. Deming, Dr. Juran, Prof. Ishikawa ve bir ¢ok
kalite kontrol uzmammnin vurguladig: gibi iyi ve etkin bir
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istatistik  egitimini genis capta -

kaliteli Giretim igin iyi bir sistemin kurulabilmesi gerekir

(3).

Sistem-  denince

, ! baglica i 68e ile
karsilasilmaktadir. Bunlar:

1. Donanim (Teknoloji, arag-gereg, vs.)

SISTEM
(Donanmim + Yéntem)

2. Insan kaynag

3. Yontem

dir. Bu ii¢ 6ge insan ve sistem olarak iki kisma
indirilebilir.

Donanim + Yontem = Sistem

Dr. Deming’in yukarida belirtilen 14 maddesinde
goriildiigii gibi hatalarin % 98°lik bir kismu sistemden
kaynaklanmaktadir. Bunun igin istatistiksel yontemlere
dayanan bir proses kontrol sisteminin kurulmasi
gerekmektedir.

Genel olatak istatistiksel proses kontrol sistemi bes
asamadan meydana gelmektedir.

1. Prosesin segimi.

Prosesin istatistiksel olarak kontrol altina alinmasi.
Proses yeterlilik ¢alismasi.

Prosesin standartlastirilmasi.

Prosesin geligtirilmesi.

AR

Bu durumu gsteren bir diyagrém asagida (sekil 1)
goriilmektedir.
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II. PROSESIN SECIMi

Bu adimda eldeki kaynaklar g6zoniine alinarak en
6nemli problem ele almmalidir. Bilindigi gibi her
kurulusun en o6nemli - hedeflerinden biri siirekli bir
gelismeyi  hedeflemek - ve  bunun saglanmasi igin
calismaktir. Siirekli bir gelismenin gergeklestirilebilmesi
icin ik -.olarak varolan problemlerin ¢oziilmesi
gerekmektedir. Genellikle kaynaklar smirli oldugundan
dolay1 hig bir kurulus tiim problemlerinin ¢dziimiine ayni
anda baglayamayabilir. Bu nedenle en biiyiik etkive sebep
olan problemin tespit edilmesi gerekmektedir. Bu amag
icin pareto analizi yontemi kullanilmaktadir. Pareto
prensiplerine gore proseste en biiyiik etkiyvi yapaa
problemler bir ka¢ nedenden olusur. Boylece bu biiyiik
bir ¢ogunlugu olusturan bir ka¢ neden yok edilerek
proses de oldukga biiyiik bir diizeltme gerceklestirilebilir.

ML PROSESIN ISTATISTIKi OLARAK KONTROL

ALTINA ALINMASI

Herhangi bir proses veya sistemin performansini
belirlemek igin baz1 gostergelere ihtivag vardir. Bu
gostergeler kalite karakteristikleri olarak adlandirilir,
Imalat proseslerinde Kkalite karakteristikleri uzunluk.
genislik, renk, sicaklik, reddedilen iiriin sayisi seklinde
olabilir. Hizmet organizasyonlarinda ise bankada vapilan
transfer hatalari. otellerde yatak doluluk oram seklinde
olabilir.

Organizasyonlardaki bu kalite karakteristiklerinin
incelenmesi ile o organizasyonun amaci hakkinda fikir
sahibi olunabilir. Bu amac ¢esitli sekillerde olabilir.
Ornek olarak satis yiizdesi, pazar payr gibi amaclar
verilebilir. Uretim proseslerinde ise amag tiniform,
kontrol edilmis ve bir perivottan digerine belirli bir
miktardan fazla degismeyen iirtinler tiretmektir (6).

Ancak bu durumu gergeklestirmek her zaman
miimkiin olmayabilir. Biitiin bu kalite karakteristikleri
zamana ve yere bagli olarak baz1 degisiklikler
gosterebilirler. Bu degisiklikler tayin edilebilen (6zel)
nedenler ve genel (tesadiifi) nedenler olmak iizere iki
sekilde meydana gelir.

Burada kavram olarak 6nemli bir nokta tayin
edilebilen (6zel) ve tayin edilemeyen (tesadiifi)
nedenlerin ne oldugunun belirlenmesidir. Bu su sekilde
aciklanabilir. W. Edward Deming asagidaki sekil 3°de
gorillen bir huni ve bir mermer yardimiyla tesadiifi
nedenleri agiklamistir, Mermer pargasit huninin iginden
verde bulunan hedefe dogru birakilmistir. Burada (X)
hedef degeri gostermektedir. Mermer parcast hedefe
carptiktan sonra herhangi bir yéne dogru yuvarlanarak
durmaktadir. Burada hedef deger proses ortalamasim
vermektedir. Mermerin son durdugu nokta ise bitmis
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iiriinii temsil etmektedir. Aradaki mesafe ise tesadiifi
nedenleri ifade etmektedir (7). Ozel nedenler yani tayin
edilebilen nedenler ise su sekilde agiklanabilir. Bir
kiginin bir hedefe yiiz kere atig yaptigi varsayilsin.
Atiglarin tamaminin hedefin bir parga sag tarafina isabet
ettii varsayisin. Bu durumda atiglardaki genel egilime
bakarak kesfedilebilir bir neden oldugu sdylenebilir. Bu
tip nedenlere ise tayin edilebilir nedenler adi verilir (2).

Her imalat prosesinde belirli bir miktarda
degisiklik olacakur. Bu degisiklikler en iyi dizayn
edilmis proseslerde veya en ivi viiriitiilen proseslerde
dahi  meydana  gelebilir.  Degisiklikler  kontrol
edilemeyebilir ve gesitli kiiciik nedenlerden meydana
gelebilir. Bu degisikliklere bakarak sistemin stabilitesi

- hakkinda karar verilebilir. Eger degisiklikler kiicik ise

proses kontrol altinda kabul edilir.

Eger degisikliklerin tayin edilebilen nedenlerinin
varhig1 tespit edilebilmis ise. proses kontrol disi olarak
kabul edilir. Bu degisiklikler, operatér, malzeme veya
makine ile ilgili bir veya daha fazla sayida tayin
edilebilen nedenden meydana gelebilir. Bu tip durumlara

Ornek olarak makinanin anzalanmasi, makinanin
ayarninin  bozulmast veya operatoriin  rahatsizhig
verilebilir (8).

Bir proses de tayin edilebilen nedenlerden her
hangi bir tanesi meydana geldigi zaman. bu durum
proses de bir degisiklige neden olur ve proses kontrol dis
olarak kabul edilirr Bu durum da ¢ikularin baz
ozellikleri spesifikasyonlara uymayabilir. Geleneksel yedi
istatistiksel problem ¢6zme aracinin ana amaci, bu
sekilde uygun olmayan driinlerden, cok miktarda
iiretilmeden once. bu degisikliklerle ilgili 1ayin edilebilen
nedenleri bulmak ve bu durumun dizeltilebilmesi icin
gerekli énlemlerin alinmasimi saglamaktr.

Kontrol altndaki bir proses de tayin edilebilir
nedenler yok edilmistir. Proses bir kimlige sahiptir.
Prosesin performans: ile ilgili veya kalite ve maliyetle
ilgili olarak bir tahminde bulunmak miimkindiir.
Planlama i¢in rasyonel bir temel olusturulmugtur. Ayrica

- kontrol altindaki bir proses de degisikliklerin etkisi daha

biiytik bir luz ve giivenilirlikle olgiilebilir. Bu durumun
tersinde ise yani kontrol dis1 bir proses de gelecek cikiilar
hakkinda tahminde bulunmak ¢ok zordur.
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Bir prosesin kontrol dis1 birakan durumlar genel
olarak ti¢ sekilde kendini gosterir.

1- Yalmiz ortalamalar i¢inde farkliliklar olabilir.
2- Yalmz dagilimlar arasinda farkliliklar olabilir.
ikisinde de

3- Ortalamalar ve .daglhmlarm her
farkliliklar olabilir (9).

Prosesin kontrol altinda olup olmadigim analiz
etmek icin bir ¢ok yontem vardir. Bu yontemler Western
Electric (simdi AT&T), Lloyd Nelson, Eugene Grand ve
Richard Leavenworth tarafindan gelistirilmistir. AT&T

. kurallar: géz oniine alindi1g1 zaman kontrol diyagramimn
valmzca bir yans: incelenmektedir. Yani  kontrol
limitlerinden bir tanesi ile ortalama ¢izgisi arasindaki
alan kabul edilmektedir. Bu kisim ii¢ esit parcaya
boliinmiistiir ve bu boliimlere sekilde goriildagii gibi A, B
ve C bolgesi denilmektedir. Her bir bolge bir sigma
genigligindedir (10).

Kontrol Limit

A Bolgesi (= 3 Sigma)

B Bolgesi (=2 Sigma )

C Bolgesi (= 1 Sigma )
Orta Cizgi

l-Bir tek noktanin kontrol limitlerinin disinda

olmasi.

2-Ard arda G¢ noktadan ikisinin A bolgesi icine
veva daha 6tesine dilgmesi-durumu.
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3-Ard arda bes noktanin dort tanesinin B bolgesi
icine veya daha yukartya diismesi.

4-Ard arda sekiz noktanin C bolgesi veya daha
vukariya diismesi durumunda kontrol disi bir durum
olusur. Ancak burada sekiz noktanin her birinin orta
¢izginin ayn tarafinda olmas: gerekir.

Bu yukanda sayilan kurallar disinda bir prosesin
kontrol dis1 olarak kabul edilmesine neden olan bazi
ornek gruplarn vardir. Bunlar trendler, c¢evrimler,
kansimlar, sevivedeki ani degigiklikler, tabakalandirma
ve sistematik degisimlerdir.

IV. PROSES YETERLILiGININ TEST
EDILMESI

Bir prosesin istatistiksel olarak kontrol altina
alinmasindan sonraki adim prosesin istenilen ihtiyaglar
karsilavabilme yeterliliginin olup olmadiginin test
edilmesidir. Yani iretilen iriinlerin spesifikasyonlara
uygunlugunun . denetlenmesidir. Bunun i¢in proses
yeterlilik analizine ihtiya¢ bulunmaktadir (2)

Bir prosesin yeterliligini degerleyebilmek igin ii¢
ana tanimlamanin yapilmasi gereklidir. Bunlar:

o Spesifikasyon Limitleri
e Prosesin dogrulugu (accuracy)

e Prosesin kesinligi (presicion)

Bir proses veterlilik analizi, tesadiifi nedenlerin
etkisi ile prosesin dogrulugu ve kesinligi ile ilgili
degisiklikler ile Onceden belirlenmis olan
spesifikasyonlarin ~ bir  karsilastirdmasidir.  Proses
veterlilik analizi, proses yeterlilik caligmasi ve proses
performans c¢alismast olmak tizere iki safhadan
olugmaktadir. ’

Cp : Proses yeterlilik analizi prosese etki eden bir
genel neden olup olmadigini arastirir. Bir proses de genel
nedenlerden dolaytr meydana gelen degisikliklerin
genisligi alt1 standart sapmaya esit olarak kabul edilir.
Eger dagilimin normal oldugu kabul edilirse, alt1 sigma
genisligi incelenen degerlerin %99.7 lik bir kismim
kapsamaktadir. Dolayisiyla &nceden belirlenmis olan
spesifikasyonlar iginde iiretim yapabilmek icin normal
dagilim egrisinin genigliginin {ist ve alt spesifikasyon
limitleri = arasindaki uzakliktan daha az olmasi
gerekmektedir.

Proses yeterlilik indeksi ;

USL - ASL

Cp= pye
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olarak formiile edilmektedir.

Eger Cp degeri 1 den daha az ise prosese etki
eden genel degisikliklerin genisligi onceden belirlenmis

olan tolerans simirlarindan daha biiyiik demektir. Daha

degisik bir ifade ile proses de kesinlik (Precision) yoktur
denir.

Proses yeterlilik indeksi igin 1.33 degeri uygun bir
deger olarak kabul edilmektedir. Bu degerde prosese etki
eden genel nedenlerin kabul edilebilir diizeyde olduklar:
kabul edilir. Bu asamadan sonra ikinci bir inceleme
prosesin merkezlenmesi ile ilgilidir. '

Cpk : Ust spesifikasyon ve alt sp351ﬁkasv0n
deperleri arasindaki farkin 12 sigma  oldugu
varsayiminda Cp degeri 2 olur Bu durumda dahi gézlem
degerlerinden bazilar tolerans limitleri diginda olabilir.

Bu durum proses de bir merkezlenme problemi oldugunu.

ortaya koymaktadir. Proses performans dl¢imii dzellikle
uzun donemli olarak bir prosesin potansiyel yeterliliginin
tespiti icin gereklidir (11).

Cpk degerinin 1: den daha kigik olmast
durumunda ¢an dagihmumin genisligi  spesifikasyon
limitlerinden bir tanesini asmaktadir. Bu durumda proses
yeterli olarak kabul edilemez. Cpk degerinin 1°.den

biiyiik oldugu durumlar kabul edilebilir olarak
belirlenmistir. :
USL-X X — ASL
Cpk = Veya
P 3o 4 3o

daha kiiciik olan deger kabul edilir.

Yeterli olarak kabul edilen bir proses de prosesin
dogrulugu  ve kesinliginin  her  ikisinin  de
gergeklestirilmis olmasi gerekmektedir. Ancak proses
yeterli olsa bile her zaman proses de bazi degisiklikler

“olusacaktir. Bu mnedenle her zaman proscs de
gelistirilecek bir kisim bulunacakuir.

V-PROSESIN STANDARTLASTIRILMASI

Bu asamada, kontrol altina alinmug bir prosesde
bu durumun siirekliligi saglanmaya galisilimir. Bu amag
icin en ¢ok kullamlan araglar kontrol diyagramlaridir.
Kontrol diyagramlart vasitasiyla proses operatdrler
tarafindan siirekli olarak izlenerek proses de kontrol dist
bir durumun olugup olusmadlgl tespit edilir.

Bir prosesin. ¢ok sik ayarlanmasi da pratlkte
prosesdeki degisiklikleri azaltacagina tam tersine arttirict
bir etki yapabilir. Gene mermer Ornefine donilirse.

operator ikinci denemeyi yapmadan énce mermeri hedefe.

isabet ettirebilmek igin huniyi biraz oynar ve ardindan
- mermeri huninin iginden birakir. Ancak bu defa mermer
daha farkli bir yere dogru gider. Aym durumu

* e

tekrarladikca mermerin ~ hedeften  siirekli uzaklastify
goriiliir.

Kontrol  diyagramlarn  istatistiki ~ yontemler
vasitastyla operatdre ne zaman ayarlama yapilacagim
veya ne zaman- miidahale yapilmayacagim gosterir ve
adeta bir trafik lambasi gorevi gormektedir. Yesil 151k
prosesin hi¢ durdurulmadan yani hi¢ bir ayar yaptlmadan
devam edilecegine isaret eder. Bu durum prosesdeki
degisikliklerin sadece tesadiifi nedenlerden
kaynaklandigim gostermektedir. Kirmizi 151k ise proses

.de kesinlikle tayin edilebilir bir 6zel neden oldugunu

gosterir.
VI-PROSESIN GELISTIRILMESI

Istatistiksel proses kontroliin amact, kaliteyi bozan
nedenleri bulmak, yani proses de varolan 6zel ve tesadiifi
nedenleri tespit etmek ve onlan ortadan kaldirarak
standart bir iiretimin gerceklestirilmesini saglamaktir.
Ancak bazi durumlarda ozellikle tesadiifi nedenleri tespit
etmek veya tespit edilmis olsa bile yok etmek oldukga
pahali veya imkansiz olabilir. Bu durum kargisinda
uygulanan yéntem proses tasarimidir. Proses tasarim ii¢
asamada incelenmekiedir. Bunlar,

1. Sistem tasarim
2. Parametre tasarinu

. Tolerans tasarimi
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asamalaridir (12 ).

Tagugi’ye gore iiriiniin kalitesini iyilestirmede en
belirleyici ¢aligmalarin yapilabilecegi asama, hem iiriin
hem de proses tasarimi igin parametre tasarimmdir. Uriin
parametre tasarimi, iiriin parametrelerinin, malzeme,
formiilasyon degerleri, gesitli boyutlar, yiizey dzellikleri
gibi optimal degerlerinin  belirlenmesi anlamina
gelmektedir. Parametre tasariminda amag, iriinde ortaya
cikabilecek farkliin asgariye indirerek, driinin hem
imalat, hem de hayat boyu maliyetini azaltmaktir.

Proses parametre tasarimi, kontrol edilebilen
imalat proses parametreleri (hat hiz1 gibi gesitli hizlar,
sicaklik. basing) igin optimal diizey ve ayarlarin
belirlenmesi  anlamunda  kullandmaktadir. Her iki
parametre tasariminda da amag, iriinde ve proseste,
hedef deperden farkliik vani kalitesizlik yaratan ve
kontrol edilemeyen faktorlere karsi, kontrol edilebilen
faktorlerin degerlerini optimal segerek iiriin ve prosesteki
degisiklikleri en aza indirmektir. Taguci bu amagla
vapilan {irlin ve proses tasarimina robiist tasarum
demektedir. Burada robiist, kontrol edilemeyen
faktorlere, ornegin nem, toz, 1st gibi ¢evre kosullarina,
misteri  kullammindaki ~ farkli  uygulamalara ve
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malzemedeki farkiiliklara karsi duyarsiz, yani onlardan
etkilenmeyen, iriin ve proses anlaminda
kullamilmaktadir.

Robiists tasarim ile kalitesizlik yaratan ve kontrol
edilemeyen bir faktdriin etkisi, kontrol edilebilen bagka
bir faktoriin ayarlanmas: sonucu azaltilmaktadir. Deney
tasarim1 bu amacla kullamildiginda maliyeti arttirmadan
kaliteyi iyilestirmek miimkiin olabilecektir.

VII-SONUC

Istatistik tekniklere dayali bir proses kontrol

sisteminin kurulmasi ve bu sistemin yiriitilmesi friin

kalitesini ve verimliligi arttiracagl gibi maliyetlerde bir
azalma, fire ve 1skiria oranlarinda eksilmeleri
saglavacak, Tekrarh isler azalacak ve firma en 6nemli
hedefi olan tatmin edilmis miisteri sayisini artiracakiir.

Bir grosesd: hatalardan sakinmak ve miikemmele
varabilmek i¢in * Yuptigin isi bir defada ve dogru olarak
yap ~ felselesinin Ledeflenmesi gerekmektedir. Bovic bir
vaklasum ile tedavi hekimligini birakip koruyucu
hekimligin baslamast yani hatalarin olduktan sonra degil
olmadan &nce tespit edilip ortadan kaldirimasi
saglanabilzoektir. '

Biitiin bunlarin yapilabilmesi ise iist yonetimin
destegi ve kalite eelistirme c¢abalarma katilmas: ile
gerceklesebilir, Kalite gelistirmenin ekonomik vararlar
gozbniine ahindifinda, her igletme kalitevi ana amag
olarak benimsemek ve siirdiirmek zorundadir. Ust
vonetimn karlar konmusuna ne kadar zaman aviriyorsa
kalite konusuna da ayni*“snemi vermelidir. Bu sadece
amagclarm belirlenmesi ile degil. etkin incelemeler ve
daha onemlisi siirekli bir gelisme prosesi olusturulmasi
ile saglanir. '
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