Firmanin Uriinleri istenilen kalitede iiretilemiyor ve bu durum firmanin giiven kaybetmesine neden oluyordu.

Calismada amag triinlerin istenilen kalitede tiretilmesini saglayarak para kazandirmak ve miisteri memnuniyetini kazanarak firmaya karsi olan giiveni tekrar
kazandirmak amag¢lanmaktadir.
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KORMETAL A.S.’de iiretilen iiriinler igin miisteri istekleri belirlenmis ve bu isteklerde 500 /437
isletmede mevcut hatalar incelenmistir. Bu hatalar icinden en 6nemlisi tespit edilerek,
hata kaynaklarina inilmistir. Yani makinalarin dogru él¢ciim yapamamasi hatasi en
onemli hata tiirii secilmistir ve incelemeler sonucu bu hatanin TORCH’dan /'
kaynaklandig1 anlagilmistir. Y kaynak agzi torchu yerine X alin torchu kullanilmasi 400 3
konusunda isletmeye bir oneri getirilmistir. Boylece iiretimde verimlilik artis: 280
saglanmistir /
Kalite iyilestirme uygulamalarinda temel amac maliyetleri diisiirmek degil, miisteri 300 ] 224
isteklerini eksiksiz karsilayabilmektir. Isletmede yoneticiler bu konu hakkinda
bilgilendirilmeli, sadece iiriiniin kaliteli degil aym1 zamanda kullanilan metotlarin da R e
kaliteli olmasi saglanmahidir. 200 -/ ] 44 ] 44 ] 35
Makinalarin dogru 6l¢iim yapamamasi sorunu icin onerilebilecek bir baska iyilestirme ise ] OO '/
personelin egitilmesi ve kalite konusunda bilin¢lendirilmesidir. Ayrica yeni makinalarda
isletmeye alinabilir. Kalite spesifikasyonlar1 yeni personel alimi ile olduk¢a diismekte, _ —_—  —  — — — — 7
hatali iiriin sayisinda artis gozlenmektedir. Bu durum da personele yeterince egitim O | | | | | | | |

verilmedigi, ustabasi veya amirlerce uyarilmadigi veya yonlendirilmedigi gercegini ortaya
cikarmistir. Bu hususlar iizerine gidilerek kalite acisindan sorunlar yasanilmasi
onlenebilir. ] 2 3 4 5 6 7 8



