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Tekin ¢ok hassas iiretim yapan bir kurulusta kalite
yoneticisi olarak gorev yapmaktadir. Bir ara sirkette
yapilan istatistiksel kalite kontrol (IPK) faaliyetlerinin
gereksiz oldugunu diisiinse de, Ino ismindeki bir
hayaletin ~ kendisini uyarmas1 ile diisiincesinin
tutarhiligini  arastirmalar: ile sorgulamaya baslar.
Sonucta  IPK  calismalarimi  azaltmak  yerine,

calismalarimin dozunu arttirma karari verir.

Tekin ¢ok hassas iiretim yapan ve 600’iin {izerinde
gesitli ebatlarda talasli imalat tezgahi bulunan
koklii bir kurulusta Kalite Yoneticisi olarak gorev
yapmaktadir. Gorevi iki yil Once kendisinden
onceki mesai arkadasindan  devraldiginda
fabrikadaki tezgahlarin biiyitk bir boliimiinde
istatistiksel ~proses kontrol (IPK) calismasi
yapildigini  goriir.  Uretimde gorev  yapan
miihendislerin siirekli olarak bu ¢alismalarin
gereksizliginden sikayet ettiklerini fark eder.
Tekin, baslangicta onlara hak verir. Zira, her yarim
saatte bir calisanlarin 5 adet numune alarak
bunlari Ol¢iip, bir forma kaydetmeleri, epey {iretim
kaybina neden olmaktadir. Aslinda bu siire i¢inde
parca tiiretilmeye devam edilse, giinliik iiretimde

neredeyse % 5 civarinda artis olacaktir.

Bir giin, 6glen yemegi sonrasi odasinda bas: iki eli

arasinda masasinda tiim bunlar1 diiglintirken, hafif

bir agirlik ¢oker {izerine. Sessizligin i¢inden gelen bir
sesle sigrar yerinden. Basini kaldirdiginda karsisinda
basit diinya gibi yuvarlak, omuzlarindan iki tarafa
uzanan kollar1 bileklerine dogru gelindikge sivrilen,
kalin bacaklar1 kollar1 gibi dizinden ayaklarmna dogru
incelen ve ayaklari olmayan, hayalet gibi bir yaratik
goriir. Once irkilir. Ama hayaletin sevimli yiizii ve
sempatik hareketleri igini 1sitir. (Izninizle; hayalet
yaratiga kisaca Ino diye hitap edelim ve betimlemeyi

fazla uzatmayalim).

Ino kendisine hep ayni ciimleyi tekrarlamaktadir.
“Istatistiksel proses kontrolden sakin vazge¢me, ¢ok
seyi Onlersin”. Tekin, Ino’ya daha “sen kimsin?”
sorusunu soramadan Ino gozlerinin  Sniinden
“Herhalde cok

halisiinasyonlar goriiyorum” diye gecirir icinden. O

kayboluverir. yoruldum,
giiniin devaminda hep Ino'nun kendisine soyledigi

ctimlenin kulaklarinda ¢inladigini hisseder.

Tekin o giinii tamamen isletme iginde tezgah
aralarinda gecirir. Siirekli olarak istatistiksel proses
kontrol uygulanan tezgahlarda doldurulan x-R
kartlarina gozleri takilir. Cogu operasyonda sapmalar
cok dar aralikta seyretmektedir. “Neden hala bu
calismaya devam ediyoruz?” diye gegirir iginden. Eger
cok fazla sapma yoksa kontrol etmenin anlaminin
olmadigini diisiinmeye baslar. Diger taraftan ara ara
Ino'nun kendisine sdyledikleri de aklina gelmektedir.
Bu konuda ciddi olarak calisma yapmas: gerektigi

kararina varir.
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Zaman kaybetmeden ofisine gecer ve Kkalite
kontrol sorumlusu Metin'i de odasma c¢agirir.
Metin’den son bir yilda yapilan tiim IPK
calismalarini kendisine getirmesini ister. Hararetli
bir ¢alisma igine girer. Sonuglar1 tezgah bazinda
donemsel olarak karsilastirmaya baslar. Daha
heniiz  calismanin  baginda  0Ozellikle baz
tezgahlarda ara ara cok biiyiik dalgalanmalar
oldugunu fark eder. Bunun nedenlerini sorgular.
flk bakista herhangi bir neden bulamaz. Farkli
donemlerde gelen malzemeler, ortam sicakliginin
degisimi, farkli vardiyalar basta olmak iizere ¢ok
fazla degiskeni hesaba katmis, ama tatminkar bir
sonuca ulagsamamuistir. Son olarak makinelerin
periyodik bakimlar1 ile herhangi bir iliski olup
olmadigini sorgulamaya baslar. Ayru tiir isi yapan
makinelerin IPK sonuglarini ve makine bakim
periyotlarinin sikligini hesaba kattiginda aradigini
buldugunu fark eder. Doénmesel olarak sapma
gosteren tezgahlarin bakim periyotlar1 digerlerine
gore daha uzun goriinmektedir. Buradan su
yoruma ulasir; makinelerin muhtemelen bazi
parcalar1 zaman iginde eskiyor veya asmiyor
olmalidir. Heyecanla hemen bakim boliimiine
gider ve bulgularini bakim miihendisi Murat ile
tartismaya baslar. Murat Tekin'e kismen hak
verse de s6z konusu tezgahlarla ilgili olarak
Tekin'in dikkatini bagka bir konuya c¢eker. Bu
tezgahlar ilk devreye alimis tarihinden bu yana
stirekli olarak sorun ¢ikarmaktadir. Bu tezgahlarin
ariza sayisl ve durus zamanlar1 digerlerine gore
¢ok yiiksektir. Dolayis1 ile asil sorun, bakim
periyotlarinin  uzunlugu degil, {iretiminden
kaynaklanan hatalardir. Bu tezgahlar devreye
alinisindan bu yana ¢ok biiyiik verim kayiplarina

neden olmaktadir.

Tekin bulgularini teyit ettirememenin buruklugu
icinde odasina donerken, beyninin icinde Ino’'nun
sozlerinin tekrar ¢inladigini hisseder. “Istatistiksel

proses kontrolden sakin vazge¢me, ¢ok seyi
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onlersin”. Kendi kendine “neyi Onleyebilirim?”

sorusunu sesli sormaktan alikoyamaz.

Odasina gelip, sabirla ¢alismayr biraktifi noktadan
arastirmaya devam eder. Tam o sirada birden
kafasinda bir simsek ¢akar. Bir ara gozlerinin 6niinde

Ino’nun sevimli yiliziinii goriir gibi olur.

Tekin, bundan sonra sirkete yeni alinan tezgahlarin
Makine Yeterlilik Testinden ge¢mis olma sartinin

olmasi gerektigi kararina varir.

Tekin, kararin gerekgelerini bir rapor haline getirir ve
tezgah satin aliminda uygulanan prosediirii revize
ederek, genel miidiir de dahil tiim {ist yonetime sunar.
Ust yonetim konuyu prosediirde yapilan ufak bir
degisiklik olarak goriir ve pek ilgi gostermez.
Degisiklige gore; tezgah satin alinmasi karari
verildikten sonra firmaya gelmesi Oncesinde veya
geldikten sonra makina yetenek testi uygulanacak,
eger tezgah yeteneklilik testini ge¢mis ise Odemesi
yapilacaktir. Yeteneklilik testinden olumlu sonug
alinamamasi durumunda kesinlikle herhangi bir

O0deme yapilmayacak ve tezgah iade edilecektir.

Bu kararin uygulamaya alinmasindan sonra gegen
yaklasik 6 ay siiresince herhangi bir tezgah alimi s6z
konusu olmaz. Bir giin Teknik Midiir katildig1 fuar
gezisinde Italyan bir firmanin ¢ok yiiksek hizlarda
calisabilen bir CNC taslama tezgahi iirettigini goriir.
Tezgah 0Ozellikleri agisindan Teknik Miidiir'iin ¢ok
hosuna gider. Fuar doniisii hemen firma ile temasa
gecerek fiyat teklifi alir. Tezgahin kabiliyetlerine
karsilik fiyatinin ¢ok uygun oldugunu goriince, hemen
Genel Midiir'e gider ve bu tezgah alinirsa tiretimdeki
darbogazin Dbiiyiik Olgiide Onlenebilecegini  ve
kapasitenin artacagini soyler. Genel Miidiir ayni
Ozelliklerde baska makinelerle ilgili fiyat teklifi
alinmasinin yararh olabilecegi tavsiyesinde bulunur.
Ancak bu tezgah aliminda hem fikir oldugunu, karari

kendisine biraktigini da belirtir.

Teknik Miidiir hemen gerekli islemlere baslar ve

tezgah firmasi ile fiyatta anlagir.
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Bu islemler devam ederken Tekin'in de
bulundugu bir toplantida Teknik Miidiir tezgah
alimindan bahseder. Tekin derhal prosediirdeki
degisikligi Teknik Miidiir'e hatirlatma geregi
duyar. Teknik Miidiir 6demenin ilk diliminin
yapildigini,  ikinci  diliminin = 6denmesinde
prosediirii uygulamaya alabilecegini belirtir.
Ancak tezgah firmaya teslim edilir ve bir hafta
icinde de tim oOdeme yapilir. Tekin durumu
ogrendiginde sinirlenir ve kendi yoneticisi olan
Teknik Miidiir'e diizeltici faaliyet acar. Diizeltici
faaliyeti  goren Teknik  Midiir, durumu
umursamaz ve diizeltici faaliyet formunu ¢ope

atar.

Tezgah firmada kurulur ve ilk numune ¢alismalari
yapilir. Ancak numune c¢alismalarinda tezgahin
vibrasyonlardan agir1 derecede etkilendigi tespit
edilir. Genel Miidiir tezgahin tam olarak ne zaman
devreye alinacagini merakla izlemeye alir. Teknik
Miidiir tiim tiretim birimlerini ve bakim ekibini
alarma gecirir ve makineyi derhal toleranslar
arasinda iiretim yapacak sekilde gerekirse
modifiye etmelerini ister. Bakim ve {iretim
birimleri yaklasik 9 ay calisir ve kalite yoneticiligi
tarafindan  gerceklestirilen makine yeterlilik
arastirmalarindan gecer not alamaz. Bu arada
tiretilen {irinler son donemlerde miisteriye
gonderilmeye baslanir. Ancak, son kontrol
aktiviteleri gittikce yogunlasmistir. Ciinkii alinan
numunelerin i¢inde ¢ok sik tolerans dist pargaya
rastlanmaktadir. Hatta miisterilerden sikayetler
alinmaya baglamr. Ozellikle bazi miisteriler
sikayetlerinin dozunu arttirirlar. Ciinkii onlarda
olusan hatalar ¢ok biiyitk maliyetlere mal
olmaktadir. Sikayetlerin dozu artinca Genel
Miidiir Tekin’e dnlem almasi igin baski yapmaya
baglar. Tekin durumu biitiin hikayesi ile 6zetleyen
raporlar sunsa da pek etkili olmaz. Clinkii Genel
Miidiir ortada bir problem oldugunu ve bunun
kalite birimi tarafindan ¢oziimlenmesi gerektigini
iddia eder.
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Bu tartismalarin alevlendigi giinlerde, bir sabah is
baslangicinda herkes kaza haberi ile irkilir. Italya’dan
alinan taslama tezgahinda gece vardiyas: sirasinda
durduk yerde ¢ok yiiksek hizla donen taslama tas
patlamistir. Parcalardan biri tezgahin 5 mm
kalinhigindaki koruyucu sag¢ plakasini delmis, tezgah
basinda c¢alisan operatoriin  kulagini  siyirarak
fabrikanin disariya agilan pencerelerinden birinin
camimi delmis ve komsu fabrikanin c¢atisina
diismiistiir. Tekin, tasin icinden gectigi camdaki
kirnigin  ve arkasinda biraktigi deligin formuna
baktiginda tasin o anki hizi hakkinda kesin bir fikre
ulasir. Sonug trkiitiicidiir, bir ara aklina “ya tas
operatore 5 cm daha yakindan gegseydi sonug¢ ne
olurdu?” sorusu takilir ve irkilir. Ino'nun diisiinceli
ylziinii gozlerinin oniinde goriir gibi olur. Tam o
anda “Istatistiksel proses kontrolden sakin vazgecme,
¢ok seyi Onlersin” tavsiyesinin ne anlama geldigini

anlar.
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