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Kontrol Diyagrami

KONTROL DIYAGRAMI

Bir kalite izleme diyagram olan kontrol
diyagrami, bir siirecteki degisimin incelenmesine ve
normal olmayan degisikliklerin  belirlenmesine
yarayan, ilk olarak Walter Andrew Shewhart
tarafindan 1924 yilinda gelistirilen  grafik
araclardir.
insamin etkisi ile meydana gelen tiim olaylarda
degiskenlik sz konusudur. Bu sebeple iiretim
streclerinde cesitli nedenlerin etkisi sonucunda
degiskenligin ortaya ctkmasi dogaldir. Temel amaci
uretim surecini kontrol altinda tutmak olan kalite
kontrol faaliyetlerinin, istatistiksel yontemlerle ve
guvenilir bicimde gerceklestirilebilmesi ancak
kontrol diyagramlar ve her bir prosesin kontrol
altina alinabilmesi ile gerceklestirilebilir.

Tiirleri

Kabul kontrol diyagramlar

Belirli bir boyut icin muhendislik toleransi, imalat
prosesinin, dogal dagilimini astig1 takdirde farkli bir
X- diyagram1  kullamlarak prosesin  kusurlu
yuzdesinin  kontrol altinda kalmasina
calisilmaktadir. Bu durumda kontrol diyagraminin
limitleri proses ortalamasinin standart duzeyi
yerine mamuliin spesifikasyon limitlerine dayali
olmaktadir.

Ornek ortalamasi bu limitler icinde kaldig siirece,
proses kabul edilebilir varsayilacaktir.

Proses ortalamasinin sabit kaldigi varsayimi ortadan
kalkacak ve bu degismeler, istenmeyen diizeyde
kusurlu parca yuzdesi imaline yol acan bir proses
ortaya cikmadikca, proses ortalamasinin
spesifikasyon limitleri icinde degismeler
gostermesine izin verilecektir. Bu tirden X
diyagramlan “kabul kontrol diyagramlan” olarak
isimlendirilmektedir.

Birikimli toplam kontrol diyagramlan

Birikimli toplam kontrol diyagramlar, temel olarak
bir prosesin siirekli kontrollinin  saglanmas
amaciyla kullanilmaktadir. Shewhart
diyagramlarina karsi baslica Ustiinliigl, daha dusiik
maliyette aym etkinligi saglamasidir. Ozellikle
degisimin fazla biiyik olmadigi durumlarda, proses
ortalamasindaki ani ve 1srarli degisme birikimli
toplam kontrol diyagramlarinda derhal fark
edilmekte, degismenin zamani daha belirgin olarak
saptanabilmekte ve gosterilebilmektedir. Birikimli
toplam kontrol diyagramlarinda herhangi bir karara
vanlirken verilerden elde edilen bilgilerin tumuntn
kullamlmasi gerekmemektedir.
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Fonksiyonu

Kontrol diyagramlan incelenen slirecin ne derece Sekildeki kontrol diyagraminda Olcilen kalite
kontrol edilebilir oldugunu gostermek icin ve karakteristiginin  farkli  6rnek hacimlerindeki
sapmalardaki genel sebepleri ozel sebeplerden degisimi goriilmektedir. Alt simr 5,256 Ust simr
ayirmak icin kullamlr. Cuinkii kontrol diyagramlan 6,860 ve orta deger 6,058dir. Olciilen kKalite
ile belirlenen st ve alt kontrol limitleri arasindaki karakteristigi degerleri bu alt ve Ust limit arasinda
alan, alinan ornekteki degiskenligin genel bir degismektedir.

sebepten oldugunu gosterir. Genel sebepler kontrol

altinda tutulmasina olanak olmayan ve strecin
kendiliginden kaynaklanan nedenler olup siirece

olan etkisi biiyiik degildir. 79
Ozel sebepler ise diizeltilmesiyle degiskenligin
azalacag1 ve siirecin kontrol altinda tutulabilecegi
sebeplerdir. Ayrica kontrol diyagramlar sayesinde A /\ /\ Orta Deger= 6,058
list ve alt kontrol limitleri disinda kalan noktalarm ~ © | /" \/ \_/\-/‘ R, ’
ozel nedenlerden kaynaklandigi bilinir ve bu ozel
nedenler icin gerekli onlemler zamaninda alinarak
cikacak kalite problemleri onlenmis olur. Bunun 5
disinda, kontrol diyagramlar ile noktalarin limitler 3 6 9 12 15
arasinda kalmasi saglandigindan kontrol edilecek

parca sayisi dolayisiyla kalite maliyeti azalir.

-_— W — — — — — — — — — {ist Deger= 6,860

—— — — — — — — — — — — AltDeger= 5,256

Cesitleri

Incelenecek kalite karakteristigi icin alinan drnek sayisal olarak ifade edilebiliyorsa kullanmlabilecek kontrol
diyagrami cesitleri x @ , R ve s grafikleridir. Eger veriler élclilemiyor ancak hissedilebiliyorsa p, np, ¢ ve u
cizelgeleri kullamlir.

Diyagram Tiirii Stirec gozlemi Siireg Stirec Gozlem Tipi Saptanacak
gozlemlerinin degisimin

iligkileri biiyiikliigi

X bar ve R diyagrami X aritmetik ortalama ve R Bir alt gruptaki Bagimsiz Degiskenler Biiyuk (> 1.50)
istaistiksel diyagram kalite ozelliklerinin
olcimu
X bar ve S diyagrami X aritmetik ortalama ve s Bir alt gruptaki Bagimsiz Degiskenler Biiyuk (> 1.50)
standart sapma diyagrami kalite ozelliklerinin
olcimi
Shewhard bireysel Bir gozlemdeki kalite Bagimsiz Degiskenler Bliyiik (> 1.50)
kontrol diyagrami (ImR ozelliklerinin olculmesi
veya XmR diyagramlar)
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Kontrol Diyagrami

Diyagram Tiirii Siirec gozlemi Stire¢ Siire¢ Gozlem Tipi Saptanacak
gozlemlerinin degisimin
iliskileri biiyiikliigii
Uc Yollu Kontrol Bir alt gruptaki kalite ozelliklerinin olctilmesi Bagimsiz Degiskenler Biiyik (> 1.50)
Diyagrami
p-diyagrami Bir alt gruptaki uygun olmayan oranlar Bagimsiz Nitelikler Biiyuk (> 1.50)
np-diyagram Bir alt gruptaki uygun olmayan sayilar Bagimsiz Nitelikler Byiik (> 1.50)
c-diyagrami Bir alt gruptaki uygun olmayan sayilar Bagimsiz Nitelikler Byiik (> 1.50)
u-diyagrami Bir alt gruptaki birim basina diisen uygun olmayan Bagimsiz Nitelikler Byiik (> 1.50)
eleman sayisi
EWMA diyagram Ustel Agirliklandirmali Hareketli Ortalamalar Bagimsiz Degiskenler veya Kiicuk (< 1.50)
Bir alt gruptaki kalite ozelliklerinin Ustel Nitelikler
agirliklandirmali hareketli ortalamalan
CUSUM diyagrami Bir alt gruptaki "kalite dzellikleri 6lcmelerinin Bagimsiz Degiskenler veya Kiiciik (< 1.50)
birikimli toplam1” Nitelikler
Zaman Serileri modeli Bir alt gruptaki kalite ozelliklerinin olctimii Kendiliginden iliskili | Degiskenler veya Yok
Nitelikler
Regresyon Kontrol Bir alt gruptaki kalite ozelliklerinin dlctimi Siirec kontrol Degiskenler Biiyuk (> 1.50)
Diyagrami degiskenlerine bagli
Gercek zamanh Bir alt gruptaki kalite ozelliklerinin dlctimi Bagimsiz Degiskenler veya Kiicuk (< 1.50)
kargilastiran Nitelikler
diyagramlar
e
Kullanim
Kontrol diyagram1 olusturmak icin oncelikle Siradaki islem bulunan degerlerin  grafige
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iyilestirilecek kalite karakteristigi hakkinda verilere
sahip olunmas1 gerekir. Bu veriler tekrar eden
islemlerin surekli olarak olculmesiyle olacaktir.
Alnan verilerin standart sapmasinin ve aritmetik
ortalamasinin  bulunmasi ikinci adimdir. Bundan
sonraki islem standart sapma ve ortalama
kullamlarak Ust ve alt kontrol limitlerinin
bulunmasidir. Ust ve alt kontrol limitleri ortalama +
3 o formiiliinden bulunur.
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aktanlmasidir. Grafikte 3 cizgi vardir. Orta cizgi
kalite karakteristigin hedeflenen degeri ile ilgili
olup ortalamanin yazildigi ¢izgidir.

Ust ve alt kontrol limitleri ise grafikte orta cizgiden
30 uzakbkta olan cizgilerde gosterilir. Grafik
cizildikten sonra siradaki adim grafigin
yorumlanmasi olacaktir. Asagidaki durumlarda ozel
bir nedenin varligi s6z konusudur ve derhal
dizeltilmesi gerekir.
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Limit degerleri disinda nokta bulunmasr,
Art arda 7 noktanin hepsinin, orta cizginin bir tarafinda bulunmasi,

Her 11 noktadan 10’unun, her 14 noktadan 12’sinin her 20 noktadan 16’simn orta ¢izginin ayni tarafinda
bulunmasi,

7 noktamn aym anda artan veya azalan bir grafik olusturmasi,

Kontrol limitleri cizgisi yakimindaki her 3 noktadan 2’sinin 20 cizgisi disinda bulunmasi,
Noktalarin periyodik degisim gdostermesi.
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