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ISO/TS 16949 Teknik Spesifikasyonunun incelenmesi ve Otomotiv
Yansanayinde Uygulamasi

Ozlem Giin

0z

Bu ¢alismanin amaci otomotiv sanayinde gecerli olan ISO/TS 16949 Teknik
Spesifikasyonunun gerekliliklerini ve vaka calismasiyla bu gerekliliklerin

uygulamasini incelemektir.

Calismada, spesifikasyonun oOzellikleri ve kapsami, otomotiv sanayinde
kullanilan diger standartlar ile karsilastirildiginda meydana gelen degisiklikler ve
sagladig1 faydalari, ISO/TS 16949 Kalite Yonetim Sisteminin olusumu, yapisi ve
siirekliliginin saglanmas1 ve bu kalite ydnetim sisteminin otomotiv yansanayi

kurulusu olan A Firmas1’ na uygulanmas1 incelenmistir.
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Examination of ISO/TS 16949 Technical Specification and
Application to an Automotive Side Industry

Ozlem Giin

ABSTRACT

The aim of this study is to examine the requirements of ISO/TS 16949
Technical Specification that is valid for automotive industry and application of these

requirements with a case study.

In this study, specification characteristics and extent, the differences when
compared with other standards that used in automotive industry and the benefits,
formation of ISO/TS 16949 Quality Management System, its structure and providing
its permanence and the application of this standard to a automotive side industry are

examined.
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ONSOZ

Otomotiv sektorii, yillar gectikce en Onemli sanayi giiclerinden biri olmay1
basarmis ve hayatimizin ¢ogu asamasinda rol alan bir siireci baslatmistir. Otomobil
ana ve yansanayi iliskilerinde giindemi uzun siire isgal eden konu hi¢ kuskusuz ki
tiim otomobil iireticileri tarafindan kabul edilecek bir Kalite Yonetim Sistemi’ nin

olusturulmasi olmustur.

ISO/TS 16949 Kalite Yonetim Sistemi siirekli iyilesmeyi saglamak ve miisteri
ihtiyaclarim karsilamak amaciyla kurulan ve otomotiv sektoriinde kabul goren bir

Kalite YOnetim Sistemidir.

ISO/TS 16949 Teknik Spesifikasyonu otomotiv ile ilgili iiriinlerin tasarimi ve
gelistirilmesi, tiretimi ve uygun oldugunda montaj ve servis prosesleri i¢in Kalite

Yonetim Sistemi sartlarini tantmlamaktadir.

Bu tez ¢alismasinda ISO/TS 16949 Teknik Spesifikasyonu ve diger otomotiv
standartlarimin tarihgeleri, olusan degisiklikler ve faydalarindan bahsedilerek,
standardin amaci ve kapsami incelenerek, spesifikasyonun gerekleri anlatilmistir.
Daha sonra bu standardin bir kurulus icerisinde uygulamasi incelenerek bu gereklerin

nasil saglandig1 agiklanmistir.

Bu tez caligmasi esnasinda yeterli sayilabilecek kadar makale bulunmus
olmasina ragmen daha Once bu konuda hazirlanmis bir tez calismasina
rastlanilmamigtir. Ayrica, standardin yansanayi firmalarinda son senelerde
yayginlagmaya baglamis olmasi sebebiyle uygulamalarin incelenmesi acisindan

ornek bir firma bulunmasi konusunda da zorluklar yasanmustir.

Bu tez calismasi boyunca benden yardimlarin1 ve destegini esirgemeyen ve bu
tezi miimkiin kilan degerli danisman hocam Dog. Dr. Necdet OZCAKAR’a; yiiksek
lisans egitimim siiresince aktardiklart degerli bilgilerden dolayr I.U. Isletme

Fakiiltesi Uretim Anabilim Dali hocalarima ve arastirma gorevlisi



arkadaslarima; bu zamana kadar sonsuz destegini, anlayisini ve en onemlisi de
sevgisini hi¢cbir zaman eksik etmeyen canim anneme ve son olarak da bu ¢alismada
bilgilerini kullanmam i¢in bana miisaade eden A Firmas1 yetkililerine tesekkiirii bir

borg bilirim.

Ozlem GUN

Istanbul, Nisan, 2005
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GIRiS

ISO/TS 16949 Kalite Yonetim Sistemi, otomotiv sanayinde {riin ve
hizmet iireterek miisteri isteklerini karsilamak amaciyla kurulan Kalite

Yonetim Sistemidir.

Otomotiv sektoriinde uluslar aras1 kabul goren bir ydnetim sisteminin
olmamasi ¢ogu iilkenin kendi kalite sistemlerini olusturmasina sebep olmustur.
ISO/TS 16949 otomobil endiistrisinde herkes tarafindan kabul edilen bir

standard1 igcermektedir.

ISO/TS 16949 Teknik Spesifikasyonunun amaci; hata 6nleme ve tedarik
zincirindeki degisim ve kayiplar1 azaltmaya yogunlasmak suretiyle, siirekli

iyilestirmeyi saglamaktir.

Bu calismanin ilk kisminda ISO/TS 16949 Teknik Spesifikasyonu ve
diger otomotiv standartlarinin tarih¢elerinden kisaca bahsedilmis, standardin
amac1 ve kapsami incelenmis, diger standartlar ile karsilastirilarak sagladigi

faydalar anlatilmistir.

Ikinci boliimde ISO/TS 16949 Kalite Yonetim Sistemi daha detayli
incelenerek sistemin kurulmasi, siirdiiriilebilmesinin saglanmasi ve siirekli

iyilestirilmesi icin standardin gerekleri ve maddeleri agiklanmistir.

Ucglincii boliimde, bir 6nceki boliimde bahsedilen standart gereklerinin bir
otomotiv yansanayi firmasinda uygulanmasi incelenmistir. Verilen 6rnekler ile
ISO/TS 16949 Kalite Yonetim Sisteminin bu firmada kurulusu, yiiriitiilmesi ve

gelistirilmesi anlatilmistir.



1 ISO/TS 16949 VE OTOMOTIV KALITE YONETIM
SISTEMLERI

1.1 ISO/TS 16949 VE OTOMOTIV KALIiTE YONETIM
SISTEMLERI TARIHCESI

Otomotiv sanayi 1900 yillar1 basindan itibaren Henry Ford’ un gelistirdigi seri
tiretim tekniklerinin yardimiyla kitlesel ve evrensel liretimle diinyanin giindemine
kalic1 bir sekilde girmistir. Onceleri, el becerileri ve ¢cok sayida degisik (mekanik,
hidrolik, elektrik, vb.) alanda derin bilgi birikimine dayali ustalar aracilig ile elde
edilen iiretim miktarlari, yerel talepleri bile karsilamakta yetersiz kalmistir. Yeterli
sayida nitelikli usta bulunamamasi nedeniyle, hem iiretim sayilar1 ¢ok diisiik
gerceklesmis hem de aymi olmasi beklenen parcalardaki degiskenlikler nedeniyle
hicbir parca tedarik¢iden geldigi sekilde kullanilamamis, mutlaka ek is¢ilikle yeniden
islenerek istenilen ozelliklere getirilmistir. Bu hem iiretim hizin1 6nemli miktarda
diisiirmiis hem de serviste gerek duyulan hicbir parcanin, ek ugraslar gerektirmeden

araca takilamamasi sorununu da beraberinde getirmistir.

Otomotiv sanayinde gelistirilen ve iyilestirilen teknikler ile, hem {iiretim
islemlerinin cogu asamasi siradan (niteliksiz) isciler tarafindan yapilabilir duruma
gelmis, liretim hizlarn yoZun talebi karsilayacak sekilde yiikseltilmis hem de
parcalara getirilen miihendislik sartnameleri ve tolerans tanimlar ile pargalarin seri
tiretim kosullarinda ve serviste kullanilabilirligi saglanmistir. Biitiin bunlan
gerceklestiren, onceden planlama, dokiimante edilmis tanimlar ve parca ¢izimleri,
geometrik toleranslama vb. disiplinler oldugu kadar Olciim sistemlerine ve parca

degiskenligine getirilen sik1 miithendislik ve iiretim disiplinleri de olmustur. !

Otomotiv ana ve yansanayi iligkilerinde giindemi uzun siire isgal eden konu
tim otomobil iireticileri tarafindan kabul edilecek bir Kalite Yonetim Sistemi

olusturulmasidir.

! Giirsel Kahraman, “Otomotiv Sektoriinde Belgelendirme”, Bureau Veritas Dergisi, No: 009, 2005,
s. 27.



Otomotiv sektoriine has uluslar arasi bir yonetim sisteminin yoklugu her iilke
endiistrisini kendi kalite sistemlerini yaratmaya yoneltmistir. 1991 yilinda Almanya
icin VDA 6.1 ile Kalite Yonetim Sistemi iglerlik kazanmis iken daha sonra General
Motors, Ford ve Chrsyler tarafindan QS 9000 sistemi yaratilmistir. Ayrica Italya

AVSQ ve Fransa EAQF kalite sistemlerine de tanik olunmustur.

Bilhassa yansanayi firmalar1 igletmelerinde ne tiir bir sertifika veya dogru
tanimlama ile ne tiir bir kalite sistemi yerlestirmeleri gerektigi konusunda uzun siire
boslukta kalmislardir. Kendilerini ana sanayi firmalarina veya ihracat pazarlarina
gore diizenlemeye c¢alisan yansanayi firmalart alt bazi olusturan ISO 9001
sertifikasina sahip olduktan sonra QS 9000 ve VDA 6.1 sertifikasyonuna talip

olmuslardir.

Sertifika ve denetim cesitliligi yansanayi firmalarini biiyiik masraflara iterken
aym zamanda isletmeler siirekli degisik denetimlerle giin gecirmislerdir. Isletmeler
acisindan biiyiik yiik tasiyan bu konu yansanayi firmalan tarafindan her platformda

dile getirilmis ve sertifikalarda teklesme, denetimlerin azaltilmasi talebi giiclenmistir.

Harmonize ve ana standartlar konusundaki kaos Avrupa ile Amerika arasinda
yasanmistir. Bu konuda bag1 ¢eken Almanya (VDA) bir tiirli Amerika kitasinda
yaygin ve gegerli olan QS 9000' i kabul etmemis ve kendi standartlarinda direnmistir.
Yine yansanayi firmalarinin inisiyatifi iizerine ¢alisma gruplar1 kurularak otomobil
sanayinde spesifik herkesin kabul edebilecegi bir teknik standardin olusturulmasina
baslanmistir. VDA 6.1 ile QS 9000 karsilikli olarak birbirlerini hala kabul etmezken
her ikisi de ISO/TS 16949' u kabul etmektedirler.”

Ana sanayilerin yansanayilerinden beklentileri arasinda oOzelliklere mutlak
uyum, JIT (tam zamaninda sevkiyat), cok kisa ¢evrim siireleri, zaman i¢inde giderek
azaltilmasi1 gereken maliyetler vb. 6nemli gereklilikler sayilabilir. Bunu da planl bir
yonetim sistemi kullanarak, yalin iiretim ve isletim sistemleri gereksinimleri ile

isletme giderlerini ve riski azaltarak, tedarik zincirini her asamasinda degiskenligi ve

2 Ahmet Yilmaz, “Otomotiv Sanayinde Kalite Sertifikast ve Denetim Nihayet Gergeklesti:ISO/TS
169497, Istanbul Ticaret Odas1 Yansanayi Borsasi, Say1:6, 2001, s. 15.



hurday azaltarak ve benzer ¢agdas teknikleri bir siirekli gelisim evresinde kullanarak
vb. yapmak miimkiin olabilmistir. Iste bu noktada, tiim tasarim, iiretim ve iiretim
sonras1 evreleri sistematik bir yap1 i¢cinde ele alan Kalite Sistemleri karsimiza

cikmaktadir.

Otomotiv sanayinde arag iizerinde kullanilan parca ve hizmetleri iiretenler, tim
sektor ve kalite gerekliliklerinin ve miisteri 6zel isteklerinin karsilanmasina yonelik
bir sistem olusturduklarin1 cesitli kalite sistem belgeleri ile belgelendirmek
zorundadir. Otomotiv alanindaki standartlar olarak ISO/TS 16949:2002 ve QS
9000:98 6n plandadir fakat QS 9000 standardi Aralik 2006’ da tamamen devre disi
kalacagi i¢in, giiniimiizde sadece ISO/TS 16949 standardin diisiinmek gereklidir.3

Gecgmisten giinlimiize kadar olan otomotiv kalite yonetim sistemlerinin

olusumu asagidaki sekilde siralanabilir:

e 1963: MIL-Q 9858A (Amerika Askeri)

® 1965: General Motors Genel Kalite Giivence Standardi
® 1969: DEF Standartlart

e 1974: AQAP Savunma Standartlari

e 1979: BS 5750

e 1981: Ford Q101

e 1983: Chrysler Kalite Giivence

e 1987:ISO 9000 Serileri

®  1994: Temmuz- ISO 9000 Revizyon

o  1994: Agustos- QS 9000

e 1995: QS 9000- Ikinci Basim

e 1998: QS 9000- Ugiincii Basim

e 2000: ISO 9000:2000 serisi yayinlanmasi
e 2002: TS 16949:2002 yay1n1anmas1.4

3 Giirsel Kahraman, “Otomotiv Sektoriinde Belgelendirme”, Bureau Veritas, No: 009, 2005, s.28.
* Dr.Yiik.Miih.Haldun Turan, QMC International Seminer Notlari, 2003, s. 30-31.



1.2 ISO/TS 16949 VE AMACI

ISO/TS 16949 Teknik Spesifikasyonu IATF (Uluslar aras1 Otomotiv Faaliyet
Grubu), JAMA (Japon Otomotiv Ureticileri Birligi) ve ISO/TC 176 (ISO Teknik
Komitesi) birlikteligiyle gelistirilmistir. TC 176; Kalite Yonetim Sistemi

standartlariyla ilgilenen ISO komitesidir.’

IATF; ortak amaglart miisterilerine sagladiklar {iiriinlerin kalitesini stirekli
gelistirmek olan uluslar aras1 otomobil {ireticileri ve ticari ortaklarindan olusan bir
gruptur.6 BMW, Daimler Crysler, Ford Motor Company, General Motors
Corporation, Fiat Auto, PSC Peugeot, Citroen, Renault ve Volkswagen bu grubun

iiyesidirler.7

IATF 1 ISO
AIAG ANFIA ) .
ABD 1talva TC 176
. J N\ -
e 3 ) ~ g
'SMMT CFFA
Ingiltere Fransa - N
. J A\ J Alt
p N S Komiteler
JAMA FIEV h g
Japonya Fransa
VDA
Almanya

Sekil 1.1 Standardin Sahipleri ®

5 R.Dan Reid, “Automotive Quality Management System Evolves”, Quality Progress, Milwaukee,
Jan 2002, Vol.35, Iss.1, p. 98.

6 “ISO/TS 16949- The Harmonized Standard for the Automotive Supply Chain”, (Cevrimici)
http//www.ul.com, 5 Ocak 2005.

T “ISO/TS 16949:2002 Kalite Y&netim Sistemi”, (Cevrimigi) http//www.pronet.com, 3 Ocak 20035.

8 Ahmet Giirel, ISO/TS 16949 Kalite Sistemleri Otomotiv Tedarikcileri Sartlari, 2004, s. 2.



Bu standart, diger uluslararas1 standartlar olan QS 9000 (Amerika), EAQF
(Fransa), AVSQ (italya), VDA6 (Almanya) gerekliliklerini birle§tirmi§tir.9

ISO/TS 16949’ un temeli ISO 9001:2000 Kalite Yonetim Standardina
dayanmakta ve yonetim sistemlerinin kurulmasi ve denetlenmesine degisik bir bakis

acis1 getirmektedir.

Sartlar Rehberler

ISO 9000:2000 Kalite
YoOnetim Sistemi-
Kavram ve Sozliik

ISO 9001:2000 Kalite
Yonetim Sistemi- Sartlar

ISO 9004:2000 Kalite
Yonetim Sistemi- Rehber

/ISO/TS 16949:2002 \
Kalite Yonetim Sistemleri-
gte%réll?g;gggi;;ngin ISO/TS 16949:2002
Kuruluslar i¢in IATF Rehber
1SO9001:2000” in
uygulamasina dair 6zel
sartlar

- /

Sekil 1.2 Standartlar'®

ISO/TS 16949 Teknik Spesifikasyonun amaci; siirekli iyilesmeyi saglayan, hata
onleme iizerinde duran ve temin zincirinde degisiklik ve kayiplar1 6nleyen bir kalite

yoOnetim sistemi gelistirmektir.

o R.A.Watson, “Automotive Quality Systems Handbook”, Proceedings of the Institution of
Mechanical Engineerings Part D Journal of Automobile Engineering, London, 2001, Vol.215, p.
957.

' Kalmer Seminer Notlar1, 2000, s. 13.



TS ile birden ¢ok belgelendirme denetimi ortadan kalkmis ve otomotiv iiretimi
ve ilgili parca ve servis organizasyonlarinin kalite yonetim sistemine genel bir

yaklagim saglamistir. H

1.3 ISO/TS 16949 KAPSAMI
ISO/TS 16949’ un kapsami;

e Otomotiv sektorii i¢in tasarim ve gelistirme, iiretim ve uygun oldugunda
servis faaliyetleridir.

e Miisteriler tarafindan belirlenen iiriinlerin imalat ve/ veya servis
pargalar iiretildigi kuruluslarn tesisleri i¢in uygulanabilir.

Uretim ile anlatilmak istenen faaliyetler;
» Uretim maddeleri,
> Uretim ve servis parcalari,
» Kompleler,
» Isil islem, kaynak, boyama, kaplama veya diger son islem
servisleridir.

e Tasarim merkezi, sirket merkez biirolar1 ve dagitim merkezleri gibi
yerler saha denetim parcasimi olustururlar fakat tek baslarina bu teknik
sartnameye gore belgelendirilemezler.

e ISO/TS 16949 kendi sartlar1 yani sira miisteri Ozel isteklerini de

kapsamaktadir. 12

i Anonymous, “Quality Automotive Standard Released”, Quality, Jun 2002, Vol.41, Iss.6, p. 12.
12 “ISO/TS16949 FAQs™, (Cevrimici) http://www.smmt.co.uk, 10 Subat 2005.



Bu Teknik Spesifikasyon uygulayan firmalar icin ana kalite sistem
gerekliliklerini vermektedir. Bu ana gerekliliklere ek olarak firmaya, boliime, iiriine

veya parcaya dayal1 6zel gereklilikler de olabilir. B

Parca

Uriin

Bolim

Firma

Sektor
(ISO/TS 16949)

Ana
(ISO 9001)

Sekil 1.3 Standart Gereklilikleri'

1.4 ISO/TS 16949 iLE SAGLANAN FAYDALAR VE
DEGIiSIiKLiKLER

ISO/TS 16949 spesifikasyonuna gecisin cesitli nedenleri olmustur. Bunlar su

sekilde siralanabilinir.

e Endiistri daha onceki ISO 9000 ve QS 9000 standartlarinin
dokiimantasyon egzersizinden bagka bir sey olmadigi ve ¢ok biirokratik
oldugunu diisiinmiistiir.

e Kuruluslar i¢in katma deger saglamamistir.

e Uciincii taraf denetgiler kurulusa herhangi bir deger katamamuslardir."

13 Dr.Yiik.Miih.Haldun Turan, ISO/TS 16949, 2000, s. 19.
1 A.ge.
5 Age.s. 13.



TS spesifikasyonunun kabulu ile pek ¢ok degisiklikler olusmustur.

1. Yeni bir siire¢ yonelimli yap1

Siireg; girdileri ¢esitli kaynaklar kullanarak ¢iktilara doniistiiren birbiriyle ilgili
veya etkilesimli katma deger yaratan faaliyetler takimidir. Katma deger yaratan
faaliyetler, asil yapilmasi gereken islerdir. Genellikle bir siirecten elde edilen ¢ikti

dogrudan bir sonraki siirec icin girdi tegkil eder.

Girdi Cikt1 Cikt1
> Proses Proses
Girdi Girdi

Sekil 1.4 Siireg Yaklagimi'®

Siire¢ yonetimi ise, siireclerin belirlenmesi, tanimlanmasi, sahip atanmasi,
diizenli olarak siire¢ gostergelerinin ve miisteri memnuniyetinin izlenerek ve
degerlendirilerek siirecin kontrol altinda tutulmasi ve gerektiginde kiiciikk yada

radikal iyilestirmelerin yapilmasidir.

Faaliyetler ve iliskili kaynaklar bir proses olarak yonetildikleri zaman basarili

sonuclar ¢cok daha etkin olarak gerceklestirilebilir.

Siire¢ yonetiminin getirileri sdyle siralanabilir.

Strateji ve hedeflere uygun siireglerin tasarimi
Miisteri odaklilik

Artan miisteri memnuniyeti ve sadik miisteri yaratilmasiyla artan kar

YV V V VY

Miikerrer veya hatali adimlarin yok edilmesiyle azalan maliyet, artan
verimlilik
» Basit, herkes¢e anlagilabilir siire¢, prosediir tamimlari, rol ve

sorumluluklar

16 Kalmer Seminer Notlari, 2000, s. 12.



>
>
>
>

2.

Takim caligmasi, beceri gelisimi, motivasyon
Daha etkili kurum ici iletisim
Siire¢ performansinin gostergelerle izlenmesi

Degisim gerektiginde hizla hareket edebilme."’

Ust yonetimin roliine daha fazla vurgu

Birbirleri ile ilskili proseslerin sistem olarak belirlenmesi, anlasilmasi ve

yonetilmesi kuruluslarin etkinliklerini saglar ve hedeflerin gerceklestirilmesinde

verimlilik getirir.

3.
4
5.
6
7

Olciilebilir hedeflerin konulmas1

. Hedefler ile ilgili bilin¢liligin 6l¢timii

Egitim etkinliginin belirlenmesi

. Yasal sartlarin giindeme alinmasi

Kalite yonetim prensiplerine referanslar.

Tiim bu olusan degisiklikler ile ISO/TS 16949’ un sagladig1 faydalar asagidaki

gibi siralanabilir:

Kullaniminin daha kolay olmasi

Dokiimantasyon miktarinda azalma

Kalite Yonetim Sisteminin kurulug prosesleri ile iligkilendirilmesi

ISO 14001 (Cevre Yonetim Sistemi) ve OHSAS 18001 (isci Saglig1 ve
Giivenligi Yonetim Sistemi) ile uyumlu olmasi

Mevcut otomotiv kalite sistem gerekliliklerini icermesi ve birden ¢ok

belgelendirmeyi dnlemeye gahsmamdlr.18

'7 Ozkan Sur, Siire¢ Yonetimi, 2004, s. 6-7.
'8 Dr.Yiik.Miih.Haldun Turan, ISO/TS 16949, s. 12-13.
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1.5 DiGER STANDARTLAR iLE KARSILASTIRILMASI
1.5.1 ISO 9000 VE ISO/TS 16949

Her ne kadar ISO 9000’ den TS’ e geciste firmalara, dokiimanlarin1 tekrar
incelemek yiik gibi gelse de yukarida sayilan faydalar arasinda belirtildigi gibi bu

spesifikasyon dokiiman miktarinda azalmay1 saglamaktadir. 19

Diger biiyiik bir adim ise, standardin ic¢inde yer alan tamimlar ve terimlerin
azaltilmasidir. ISO/TC 176 Teknik Komitesi ISO 9000 ailesinde kullanilan
tanimlamalarin 6nemini fark ederek bunun i¢in ayr bir dokiiman olan ISO 9000
sozliigiini olusturmustur. QS 9000 {iciincii basiminda seksenbes terim var iken,
ISO/TS 16949:1999’ da bu say1 altmisa diismiis ve yeni revizyon da ise sadece onii¢

terim bulunmaktadir.?’

Uc biiyiikk ana sanayi (Ford Motor Company, General Motors, Daimler
Chrysler) ISO 9000 icerigine karst gelmese de, ISO 9000’ de olmayip TS’ de olan
miisteri memnuniyeti, siirekli iyilesme, iiretim kapasiteleri gibi dokiimante edilmis

elemanlar bulunmaktadir.”!

Uc Biiyiiklere gore ISO 9000” in iki simirlamasi vardir. Birincisi, standardin
genel olup tiim organizasyonlara uygulanmasi digeri ise, performans standartlarini

acikca kanitlamamasidir.

ISO 9000 standardinda olmayip ISO/TS 16949’ un kullanilmalarin1 zorunlu
kildig1 baz1 teknikler bulunmaktadir. Bunlar;

e MSA (Olgiim Sistemleri Analizi)

e APQP (ileri Uriin Kalite Planlamas)

e PPAP (ilk Uriin Onay Prosesi)

e FMEA (Hata Tiirleri ve Etkileri Analizi)

19 Mary McAtee, “Audit Your Auditor,” Quality, Apr 2003, Vol.42, Iss.4, p.84.

R Dan Reid, “Automotive Quality Management System Evolves”, Quality Progress, Milwaukee,
Jan 2002, Vol.35, Iss.1, p. 98..

2l R.Dan Reid, “Why QS-9000 Was Developed and What’s in Its Future”, Quality Progress,
Milwaukee, Apr 2000, Vol.33, Iss.4, p. 115.
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e SPC (Istatistiksel Proses Kontrol).22
1.5.2 QS 9000 VE ISO/TS 16949

QS 9000, ISO 9000 standardinin tiirevi olup otomotiv endiistrisi {iretim
maddeleri, iiretim ve servis pargalari, 1s1l islem, kaplama, boyama ve diger son servis
islemleri tedarikcilerini kapsamaktadir. ISO/TS 16949, QS 9000 gereklerini

igermektedir.23

QS 9000 ve ISO/TS 16949 standartlar1 arasindaki paralellikler soyle

aciklanabilir:

Iki standart da Fiat, Renault, Volkswagen, Peugeot gibi orijinal gereg iireticileri
tedarikgileri icin uygulanmaktadir. Ve siirekli iyilesmeyi, hata 6énlemeyi ve temin

zincirinde kayiplar 6nlemeyi belirtmektedir.

ikisi de ileri iiriin kalite planlamasi, istatistiksel proses kontrol, hata tiirleri ve

etkileri analizi, ilk iirtin onay prosesi gibi teknik el kitaplarina bag vurmaktadir.**

Bu benzerliklein yaninda iki standart arasinda miisteri istekleri, calisan

memnuniyeti ve endiistri kapsami gibi farkliliklar da bulunmaktadir.

QS 9000 igeriginde miisteri memnuniyeti Ol¢ciimii ile ilgili dokiimante bir

proses olsa dahi ISO/TS 16949’ da buna ilave olarak kurulus;

® Miisteri ihtiyaclarinin karsilandigini 6lgen bir metod tanimlamali
e Verileri siirekli degerlendirmeli

e Miisteri ihtiyaclarina uyumu kanitlamalidir.

2 Clyde Pearch, “How Can Auto Suppliers Comply With Standards?”, Quality, Wheaton, Sep 2000,
Vol.39, Iss.9, p. 54.

23 Anonymous, “AIAG Document Compares QS-9000 and TS 16949, Quality Progress, Mar 2002,
Vol.35, Iss.3, p. 21.

2% Christian Lupo, “ISO/TS 16949 The Clear Choice For Automotive Suppliers”, Quality Progress,
Milwaukee, Oct 2002, Vol.35, Iss.10, p. 44.
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QS 9000 standardinda calisan memnuniyeti ile ilgili herhangi bir bolim
olmazken ISO/TS 16949 geregi calisan memnuniyetinin Ol¢timii tanimlanmalidir.

Ve organizasyonlar;

e Kalite hedeflerine ulagsma ve siirekli iyilesme i¢in memnuniyet Sl¢iimii
prosesine sahip olmali
e Her kademede kalite bilincini artirmali

e Calisanlara faaliyetlerle ilgili olduklar1 bilincini vermelidir.”

% “The Key Differences Between QS-9000 and ISO/TS 169497, (Cevrimici) http://www.bsi.com, 16
Aralik 2004.
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2. ISO/TS 16949 KALIiTE YONETIM SISTEMIi
2.1 TANIMLAR
2.1.1 IMALAT

e Uretim malzemeleri,

o Uretim veya servis parcalari,

* Monte edilmis bilesenler veya

e Isil islem, kaynak, boyama, kaplama veya diger sonlama

hizmetlerinin

yapilmasi veya iiretilmesi prosesidir.1
2.1.2 HATA ONLEME

Uygun olmayan {iriinlerin imalatim 6nlemek i¢in {irlin ve imalat prosesi

tasarimi ve gelistirmesidir.2
2.1.3 KONTROL PLANI

Uriiniin kontrolii icin gerekli sistemlerin ve proseslerin dokiimante edilmis

. .4 3
tarifleridir.

2.1.4 TASARIM SORUMLUSU KURULUS

"ISO/TS 16949 Technical Specification Quality Management Systems-Particular Requirements For
the Application of ISO 9001:2000 For Automotive Production and Relevant Service Part
Organizations Second Edition, ISO, March 2002, s.2

2 A.ge.

3 A.ge.
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Yeni bir iiriin tasarimi olusturma veya mevcutlarinda degisiklik yapma ile

yetkilendirilmis kurulustur.4
2.1.5 LABORATUVAR

Kimyasal, metalurjik, boyutsal, fiziksel, -elektriksel veya giivenilirlik
deneylerini igerebilen, fakat bunlarla sinirli olmayan muayene, deney ve kalibrasyon

imkanidir.®
2.1.6 LABORATUVAR KAPSAMI

e Laboratuvarin yapmaya yeterli oldugu 6zel deneyler, degerlendirmeler
ve kalibrasyonlar,
® Yukandakileri gerceklestirmek icin kullanilan techizatin listesi ve

e Yukandakileri gerceklestirmek i¢in metotlarin ve standartlarin listesi

iceren kontrollii dokiimandir.®
2.1.7 KESTIRIMCi BAKIM

Olasi hata tiirlerinin 6nceden kestirilmesi yoluyla bakim problemlerini 6nlemek

amacindaki proses verilerine dayali faaliyetlerdir.7
2.1.8 ONLEYICi BAKIM

Imalat prosesi tasarmmlarinin bir ¢iktisi olarak, ekipman arizalarmin nedenlerini
ve iretimin planlanmamis duruslarim1  ortadan kaldirmak i¢in planlanmis

faaliyetlerdir.8

2.1.9 EK NAVLUN

¢ A.ge.
5 A.ge.s3
6 A.ge.
TA.ge.
§ A.ge.
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Anlagmaya varilan sevkiyatta belirtilenlere ilave olarak olusan ek maliyetler

veya odemelerdir.’
2.1.10 UZAKTAKI DESTEK ALANI

Tesisleri destekleyen ve tiretim dis1 proseslerin yiiriitiildigii yerlerdir.10
2.1.11 TESIS

Katma deger yaratan imalat proseslerinin yuriitiildigi yerdir.11

2.1.12 OZEL KARAKTERISTIK

Giivenlik veya mevzuata uygunlugu, iiriine, fonksiyona, performansa veya
tiriiniin sonraki siire¢lerine uygunlugunu etkileyebilen {iriin karakteristigi veya imalat

siireci parametresidir. 12
2.2 KALIiTE YONETIM SiSTEMIi
2.2.1 GENEL GEREKLILIKLER

Kurulus standardin 6ngordiigii sartlara uygun bir sistemi kurmali, dokiimante
etmeli, uygulamali ve siirekliligini saglamalidir. Ve etkinligini siirekli

iyilestirmelidir.
2.2.2 DOKUMANTASYON SARTLARI
2.2.2.1 Genel Dokiimantasyon Sartlari

e Kurulus politika ve hedeflerini dokiimante hale getirmeli,

¢ Bir Kalite El Kitab1 olusturmall,

’ A.ge.
10
A.ge.
TAge.
12 A.ge.
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e Standardin istedigi yedi adet zorunlu prosediirii dokiimante etmeli,
» Dokiimanlarin kontrolii

Kayitlarin kontrolii

Diizeltici faaliyetler

Onleyici faaliyetler

Uygun olmayan {iriiniin kontrolii

YV V V V V

I¢ tetkikler
» Egitim
e Kurulusun ihtiya¢ duydugu dokiimanlar,

e Standardin istedigi kayitlar1 bulundurmalidir.

2.2.2.2 Kalite El Kitabi

Kurulusun olusturacagt el kitab1 sistemi Ozetlemeli ve

iliskilendirilmelidir. Bu sebeple el kitab1 asagidakileri icermelidir:

¢ Firmanin kapsami ve belirlenen dislamalar
® Prosediirler veya bunlara referanslar

® Proseslerin sirasi ve etkilesimleri.

2.2.2.3 Dokiimanlar: Kontrolii

sistemle

Kurulus dokiimanlarinin kontrolii i¢in yazili bir prosediir hazirlamalidir. Bu

prosediir dokiimanlarin yayindan 6nce onaylari, giincellemeleri ve yeniden onaylari,

degisikliklerin ve revizyon durumlarinin belirlenmesini icermelidir. Dokiimanlar

ilgili kullanim yerinde ulasilabilir olmalidir. Teknik resim, standartlar, mevzuatlar

gibi dis kaynakli dokiimanlar kontrol edilmelidir. Iptal edilenlerin ise istem dis1

kullanilmalar1 6nlenmelidir.

2.2.2.3.1 Miihendislik Spesifikasyonlari

Organizasyon, miisterinin 6zel talepleri olabilecek miihendislik standartlarinin,

sartnamelerinin giincelligini takip etmeli, revizyon durumlarinda organizasyon i¢inde

17



dagitimimi ve zamaninda uygulanmasimi saglayabilmelidir. Giincelligi saglamasi iki

haftay1 gegmemelidir.
2.2.2.4 Kayitlarin Kontrolii

Kalite yonetim sisteminin etkinliginin ve sartlara uyuldugunun gosterilmesi i¢in
kayitlar olusturulmali ve saklanmalidir. Kayitlarin kontrolii i¢in yazili bir prosediir
olusturulmali ve kayitlarin tanimlamasi, depolanmasi, yenilenmesi, korunmas,

saklama siireleri ve elden ¢ikarilmalar1 belirtilmelidir.

2.3 YONETIM SORUMLULUGU

2.3.1 YONETIMIN DESTEGI

Ust yonetim; miisterilerin ve kanuni sartlara uyumun 6neminin anlatilmasi,
politika ve hedeflerin belirlenmesi, yonetim godzden gecirmelerinin yapilmasi ve

kaynaklarin temini ile destek oldugunu gostermelidir.
2.3.1.1 Proses Verimliligi

Ust yonetim iiriin gerceklestirme proseslerinin ve destek proseslerinin etkinlik

ve verimliligini izlemelidir.
2.3.2 MUSTERiI ODAKLILIK

Ust yonetim miisteri tatminini saglayacak sekilde miisteri sartlarini belirlemeli

ve karsilanmasini saglamalidir.
2.3.3 KALITE POLITIKASI

Kalite politikas1 kurulusun amac¢ ve yapisina uygun olmali, kalite yOnetim
sisteminin sartlara uyma ve siirekli iyilestirilmesi taahhiidiinii icermelidir. Kalite
hedeflerinin belirlenmesi ve gozden gecirilmesi icin bir ¢erceve olusturmalidir.

Kurulus politikasini duyurmali ve anlagilmasini saglamalidir.

18



2.3.4 PLANLAMA

2.3.4.1 Kalite Hedefleri

Ust yonetim 6l¢iilebilir ve kalite politikast ile uyumlu hedefler belirlemelidir.
Bu hedefler, ol¢iilebilir, yapilabilir ve gercekei olmalidir. Kalite hedefleri is planda

belirtilmelidir.
2.3.4.2 Kalite Yonetim Sistem Planlamasi

Genel gerekliliklerin ve hedeflerin gerceklestirilmesi amaciyla yonetim sistemi
planlanmalidir. Degisiklikler kontrol edilebilen sartlar altinda planlanmali ve

sistemin biitlinliigii bozulmamalidir.

2.3.5 SORUMLULUK, YETKI VE ILETISIM

2.3.5.1 Yetki ve Kalite Sorumlulugu

Kurulusta biitiin sorumluluk ve yetkiler tanimlanmali ve duyurulmalidir. Buna
ilave olarak, her vardiyada iiriin kalitesinden sorumlu personelin tiretimi durdurma
yetkisi olmalidir. Diizeltici faaliyetle ilgili yetkisi olan yoneticiler bir iiriin veya

proses kararsiz duruma geldiginde bilgilendirilmelidir.
2.3.5.2 Yonetim ve Miisteri Temsilcisi

Kurulus; proseslerin kurulmasi ve siirdiiriilmesini saglayacak, performans ve
gelistirme hakkinda rapor verecek, kalite hedeflerinin bilinmesini saglayacak bir

yonetim temsilcisi atamalidir.

Ayrica, iist yonetim miisteri ihtiyaglarim temsil edecek miisteri temsilcisi yada

temsilcileri atamalidir.
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2.3.5.3 Firma Ici Iletisim

Firmanin biitiin fonksiyonlar1 ve personeli arasindaki iletisim etkili ve

gosterilebilir olmalidir.
2.3.6 YONETIM GOZDEN GECIiRME

Kalite politikas1 ve hedefleri iist yonetim tarafindan gézden gecirilmeli ve

kalite sisteminin uygunlugunu saglayacak sekilde degisiklikler yapilmalidir.

Siirekli iyilestirme prosesinin bir pargasi olarak sistemin tiim elemanlarim

kapsayacak performans trendleri gozden gegirilmelidir.
2.3.6.1 Gozden Gecirme Girdileri

Yonetim gézden gecirmesi sunlari icermelidir:

¢ Denetim sonuglart (i¢ denetim, tedarik¢i denetimi, miisteri denetimleri)
e Miisteri geri beslemeleri (miisteri menuniyeti, iadeler)

® Proses ve iiriin uygunlugu (hurda, tamirler, vs.)

¢ Onleyici ve diizeltici faaliyet durumlar1 (acilip kapanan faaliyetler)

¢ Bir onceki toplant1 sonuglari

e Kalite sistemini etkileyen degisiklikler (aksakliklar, ek talepler gibi)

e Ve bunlara ek olarak, hatalarin analizi ve bunlarin kalite, giivenlik ve

cevre iizerindeki etkilerini kapsamalidir.
2.3.6.2 Gozden Gecirme Ciktilar:
Gozden gecirme kayitlart sunlar1 icermelidir:

e ihtiyac duyulan kaynaklar
® Yonetim sisteminin ve proseslerin

e Miisteri sartlar ile ilgili olarak iiriinde iyilestirme.
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2.4 KAYNAK YONETIMi

Ust yonetim stratejilerin uygulanmasi ve hedeflerin gergeklestirilmesi ile ilgili
gerekli tiim kaynaklarin belirlenmesini ve teminini saglamalidir. Bu kaynaklar insan,
altyapi, is cevresi, bilgi, tedarikciler ve finansal kaynaklar olabilir. Kaynaklarin

temini siirekli giincel olmas1 gereken miisteri sartlarina uyarak yapilmalidir.
2.4.1 INSAN KAYNAKLARI

Personelin uygun egitim, 6gretim, beceri ve tecriibe agisindan degerlendirilerek

yeterli olmas1 gerekmektedir.
2.4.1.1 Ustalik, Bilgi ve Egitim

Sorumluluk verilen insanlar egitimli, becerili ve tecriibeli olmalidir. Egitim ise
sunlart icermelidir:
e Egitim temini
e Ustalik ihtiyaglarinin belirlenmesi
e [Egitimin degerlendirilmesi
e Kalite sisteminde bilinglendirme egitimi

e Egitim kayitlarinin tutulmas.
2.4.1.1.1 Uriin Tasarim Becerileri

Uriin tasarim sorumluluguna sahip olan personel tasarim gerekliliklerini

basaracak sekilde kalifiye olmali ve ilgili ara¢ ve tekniklerde basarili olmalidir.
2.4.1.1.2 Egitim ve is Bas1 Egitimi

Kurulus egitim ihtiyaclarinin belirlenmesi ve kaliteyi etkileyen tiim personelin

yeterliliginin saglanmas1 amaciyla dokiimante bir prosediir olusturmalidir.
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Ayrica, kurulus sozlesmeli veya araci personeli de dahil olmak iizere her yeni

veya degistirilen is icin personeline isbasi egitimi saglamalidir.
2.4.1.1.3 Personel Motivasyonu ve Tesviki

Kurulus kalite hedeflerini basarmak i¢in ddiillendirme sistemi gibi personelini
motive edecek ve yaptiklan isler ve kalite hedefleri konusundaki biling¢liliklerini

Olcecek bir prosese sahip olmalidir.
242 ALT YAPI

Kurulus iiriin uygunlugunu gerceklestirecek sekilde asagidakileri kapsayan bir

yapi1 olusturmalidir:

¢ Binalar, is bolgesi ve ilgili ekipmanlar
e Proses cihazlari, donanim ve yazilim

e Ulasim veya iletisim gibi destek hizmetleri.
2.4.2.1 Fabrika, Tesis ve EkKipman Planlamasi

Kurulus bina, imkanlar ve cihazlarin planlanmasinda ¢ok yonlii bir yaklasima

yani alternatif planlamalara sahip olmalidir.
24.2.2 Acil Durum Planlan

Kaynaklarin kesilmesi, isgiicii yoklugu, cihaz arizalar1 ve iade gibi konularda

miisterisini korumak iizere kurulus bir acil durum planina sahip olmalidir.
24.3 CALISMA ORTAMI

Firma iiriin uygunlugunu saglamak ic¢in sicaklik, 1s1, giiriiltii, nem gibi gerekli

ortam sartlarini belirlemeli ve yonetmelidir.
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2.4.3.1 Uriin Kalitesine Ulasmak icin Personel Giivenligi

Tasarim ve tiretim prosesleri faaliyetlerinde iiriin ve calisanlarin giivenligi i¢in

riskler minimize edilmelidir.
24.3.2 Ortam Temizligi

Organizasyon calisma ortamini temiz ve diizenli tutmali, iiriin ve iiretim

proseslerine uygun olarak onarim yapmalidir.

2.5 URUN GERCEKLESTIRME

2.5.1 URUN GERCEKLESTIiRMENIN PLANLANMASI

Kuruluslarda prosesler sunlarn icerecek sekilde planlanmalidir:

e Kalite hedefleri ve iiriin ile ilgili sartlar
® Proses, dokiimanlar ve kaynaklarin saglanmasi
® Proses uygunlugunu destekleyen kayitlarin tutulmasi

¢ Dogrulama, gerceklestirme ve kabul kriterleri

Ayrica, miisteri talepleri ve teknik spesifikasyonlar1 kalite planlaria dahil

edilmelidir.

Bu madde kapsaminda ISO/TS 16949 geregi kullanilan teknik el kitaplarindan
birisi Ileri Uriin Kalite Planlamasi (APQP)’ dir. APQP, bir iiriiniin miisteri
memnuniyetini saglayabilmesi amaciyla gerekli adimlarin tanimlanmasini ve
gerceklestirilmesini saglayan yapisal bir metottur. Uriin Kalite Planlamasinin amaci,
gerekli adimlarin zamaninda tanimlanabilmesi i¢in ilgili kisiler arasi iletisimi

kolaylastirmaktir.
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2.5.1.1 Kabul Kriteri

Kabul kriteri kurulus tarafindan tamimlanmali ve gerektiginde miisteri

tarafindan onaylanmalidir. Ornekleme kabul kriteri sifir hata olmalidir.
2.5.1.2 Sir Tutma

Kurulus miisteri iiriinlerini ve projelerini gelistirme ve {iriin bilgisi icerisinde
giivenli ve bir sir olarak tutmalidir. Firma igerisinde farkli hatlar birbirinden

ayrilmali ve pargalar karigtirllmamalidir.
2.5.1.3 Degisiklik Kontrolii

Kurulus tedarikg¢ilerden kaynaklananlar da dahil olmak {izere {iriin
gerceklestirmeye etki edecek degisikliklerin kontrolii ve uygulamasi ile ilgili bir

prosese sahip olmalidir.
2.5.2 MUSTERI ILiSKiLi PROSESLER

2.5.2.1 Uriin Ile ilgili Sartlarin Belirlenmesi
Uriin ile ilgili su sartlar belirlenmelidir:

e Teslim ve teslim sonras1 sartlar
e Miisteri tarafindan istenmeyen ancak kullanim i¢in gerekli sartlar

o Uriinle ilgili yasal mevzuat ve sartlar.
2.5.2.1.1 Miisteri Tarafindan Verilen Ozel Karakteristikler

Kurulus 6zel karakteristiklerin belirlenmesi, dokiimantasyonu ve kontrolii ile

ilgili miisteri gerekliliklerine uyumu gosterebilmelidir.
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2.5.2.2 Uriin ile ilgili Sartlarin Gozden Gecirilmesi

Kurulug {iirtine bagh belirledigi sartlari gozden gecirmelidir. Bu gézden
gecirme, kurulusun miisteriye {iriinii saglamay1 taahhiit etmesinden once (tekliflerin
verilmesi, sozlesmelerin veya siparislerin kabulii veya siparisteki degisikliklerin

kabulii) yapilmalidir.

Sozlii siparis gibi durumlarda miisteri teyidi, miisteri temsilcisinin onay1
gereklidir. Ayrica, iiriin sartlarnn degistiginde ilgili dokiimanlar yenilenmeli, ilgili

personele dagitilip duyurulmalidir.

Gerekliligin resmi gozden gecirmeye tutulmamasi miisteri onayini gerektirir.
2.5.2.2.1 Kurulus Uretim Kapasitesi

Kurulus so6zlesmenin gozden gecirilmesi asamasinda risk analizi de icerecek
sekilde istenen {iriin ile ilgili tretim kabiliyetini belirlemeli, teyit etmeli ve

dokiimante etmelidir.
2.5.2.3 Miisteri Ile Tletisim

Firma asagidakileri iceren bir iletisim sistemi kurmalidir:

e Uriin bilgisi iletigimi
e Istek, sozlesme, siparislerin degerlendirilmesi

e Miisteri istek ve sikayetlerinin degerlendirilmesi.

Kurulug veriler de dahil olmak {izere miisteri tarafindan belirlenen dil ve

formatta iletisim kurma kabiliyetine sahip olmalidir.
2.5.3 TASARIM VE GELISTIiRME

2.5.3.1 Tasarim Ve Gelistirme Planlamasi

Firma asagidakileri icerecek bir kontrol kurmalidir:
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e Tasarim asamalari

e Gozden gecirme, dogrulama, gecerli kilma
e Her asamada sorumluluklar

e Tamimlanan gecis asamalar

® Tasarim asamalarini belirten plan siirekli giincel tutulmalidir.

Kurulus iiriin gerceklestirmenin hazirlanmasi igin ¢ok yonlii bir yaklagim
kullanmalidir. ~ Alternatif iriinler belirleyebilmelidir. Bu yaklasim sunlan

kapsamalidir:

o Ozel karakteristiklerin gelisimi ve izlenmesi
¢ Potansiyel risklerin azaltilmasina yonelik faaliyetler de dahil olmak
tizere FMEA’ larin gelistirilmesi ve gozden gecirilmesi

e Kontrol planlarinin gelistirilmesi ve gozden gegirilmesi.
2.5.3.2 Tasarim Ve Gelistirme Girdileri

Uriin sartlan ile ilgili su girdiler belirlenmeli ve kayitlar saklanmalidir:

¢ Fonksiyon performans sartlar
® Yasal sartlar
o Onceki benzer tasarimlardan elde edilen bilgiler

e Diger sartlar (kanunlar, miisteri gereklilikleri gibi.)
2.5.3.2.1 Uriin Tasarim Girdileri

Kurulus miisteri gereklilikleri (6zel karakteristikler) de dahil tiriin tasarim
girdilerini, iiriin kalite bilgisinin (6miir, giivenilirlik, tamir, zamanlama, maliyet, vs.)

kullanim1 ve amaglarini belirlemeli, gozden gecirmeli ve dokiimante etmelidir.
2.5.3.2.2 Uretim Proses Tasarim Girdileri

Organizasyon, imalat prosesi tasarim girdi ihtiya¢larini belirlemeli, dokiimante

etmeli ve revize etmelidir. Bunlar; iirlin tasarim c¢ikt1 bilgisi (is akislari, proses
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degisikligi), tiretim proses kabiliyeti ve maliyetler icin hedefler, varsa miisteri

sartlar1, daha 6nceki gelismelerden dogan tecriibelerdir.
2.5.3.2.3 Ozel Karakteristikler

Kurulus 0©zel karakteristikleri tanimlamalidir. Bunlar1 kontrol planinda

belirtmelidir. Ve miisteri tarafindan verilen sembol ve isaretler ile uyumlu olmalidir.

Cizimleri, FMEA’ lar1 ve calisan talimatlarin1 miisteri 6zel sembolleriyle veya

kurulusun esdeger sembolleriyle belirlemelidir.
2.5.3.3 Tasarim Ve Gelistirme Ciktilar

Ciktilar girdi sartlarim1 saglayacak, bu ozelliklere karsilik gelecek sekilde

olmalidir.

e Satinalma, iiretim ve servise uygun bilgiyi saglamalidir.
e  Uriin kabul kriterlerini igermelidir (tolerans aralig1).
e Giivenli ve uygun kullanim icin temel 6zellikleri vermelidir.

® Yayindan 6nce gozden gegirilmelidir.
2.5.3.3.1 Uriin Tasarim Ciktilar

e Tasarim FMEA, giivenilirlik sonuglart

e Uriine 6zel karakteristikler, 6zellikler

¢ Uygun oldugunda iiriin hata 6nleme

e Sonuglari da igerecek sekilde iiriin tanimlari

e Uriin tasarim gozden gegirme sonuglari (test raporlari, vs.)

e Uygun oldugunda teshis kilavuzlari.
2.5.3.3.2 Uretim Prosesi Tasarim Ciktilar1

e Cizimler

e Uretim proses akis diyagrami
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e Uretim proses FMEA’ lari

¢ Kontrol planlar

e s talimatlari

® Proses onay kabul kriteri

e Kalite, giivenilirlik, onarilabilirlik ve dl¢iilebilirlik ile ilgili veri
e Uygun oldugunda hata arindirma faaliyetlerinin sonuglari

¢  Uriin/ imalat proses uygunsuzluklarinin hizl tespiti ve geri beslemesi.
2.5.3.4 Tasarim Ve Gelistirme Gozden Gecirmesi

Firma wuygun araliklarla sartlarin  karsilanabilirliginin = saglanmasini,
problemlerin belirlenmesi ve diizeltici faaliyetlerin uygulanmasin1 godzden
gecirmelidir. Gozden gecirmelerde tasarim igin uygun personel bulunmali ve

bunlarin sonuglar kaydedilmelidir.
2.5.3.4.1 izleme

Tasarim ve gelistirme prosesinin belirli asamalarinda ol¢timler (kalite riskleri,
maliyetler, terminler, vs.) tamimlanmali, analiz edilmeli ve yonetim gézden gecirme

toplantisina bir 6zet rapor ile sunulmalidir.
2.5.3.5 Tasarim Ve Gelistirme Dogrulama Ve Gecerli Kilma

Dogrulama:

Ciktilarin  girdileri karsiladigi  dogrulanmalidir. Dogrulama ve gerekli

faaliyetlerin kayitlar tutulmalidir.
Gecerli Kilma:

Uriin iiretildikten sonra iiriin igin gerekli sartlarin kontrolii icin yapilir. Istenen
ortam sartlar1 saglanmali ve {riin o sartlarda incelenmelidir. Gecerli kilma ve

degisiklik kayitlar1 da muhafaza edilmelidir.

28



Termin gibi miisteri  gereklilikleri dogrultusunda gecgerli kilmalar

gerceklestirilmelidir.
2.5.3.5.1 Prototip Programm

Miisteri tarafindan istenirse kurulus bir prototip programi ve kontrol planina
sahip olmalidir. Uygun oldugunda kurulus iiretim sirasinda kullanilacak ayni
tedarikgiler, araglar ve iiretim proseslerini kullanmalidir. Tedarik¢ide yada araclarda

degisiklik olursa miisteriden onay alinmalidir.
2.5.3.5.2 Uriin Onay Prosesi

Uretim parcast onay1 icin pargalar, belirli bir imalat partisinden alinir. Bu
imalat partisinin {iretim siiresi bir saat ile bir vardiya arasinda, miisteri ile adet
tizerinde herhangi bir anlagma yok ise, parcalarin alindigi imalat partisinin iiretim
adedi minimum {i¢yiiz olmalidir. Bu prosesin amaci, miisterinin biitiin miihendislik
resim ve spesifikasyon gereklerinin imalat¢1 tarafindan anlasildigini belirlemek ve
imalatcinin  prosesinin gercek imalat sartlarinda ve adetlerinde bu gerekleri

karsilayacagina emin olmaktir.

Standart geregi kurulus, miisteri tarafindan da onaylanmis bir iiriin ve proses
onay prosediiriine uymalidir. Bu prosediir aym zamanda tedarik¢ilere de

uygulanmalidir.
2.5.3.6 Tasarim Ve Gelistirme Degisikliklerinin Kontrolii

Tasarim ve gelistirme degisiklikleri belirlenmeli ve kayit altina alinmalidir. Bu
degisiklikler uygulamaya konulmadan 6nce gozden gecirilmeli, dogrulanmali, gecerli
kilinmal1 ve onaylanmalidir. Gozden gecirme, degisikliklerin 6nceden teslim edilmis
riin iizerindeki etkisinin degerlendirilmesini de icermelidir. Ve ilgili kayitlar

tutulmalidir.
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2.5.4 SATINALMA

2.5.4.1 Satinalma Prosesi
Firma satinalma konusunda asagidakileri yapmalidir:

e Satinalma prosesini kontrol etmeli

e  Uriiniin sartlara uygunlugunu saglamal

e Tedarikciye ve satinalinan iriine uygulanan kontrol sikligi ve tipini
tanimlamal

e Tedarikciler i¢in secme, degerlendirme ve yeniden degerlendirme
kriterleri olusturmali

® Degerlendirme ve takip kayitlarini tutmalidir.
2.5.4.1.1 Yasal Uygunluk

Biitiin satmalinan {riinler ve kullanilan malzemeler uygulanabilir yasal
gerekliliklere uymalidir. Standartlar, yasalar ve kanunlar takip edilerek

uygulanmalidir.
2.5.4.1.2 Tedarikci Kalite Yonetim Sistemi Gelistirilmesi

Kurulus tedarikgi kalite yonetim sistemini tedarik¢inin ISO/TS 16949’ a uygun
olmas1 amaci ile gelistirmelidir. Biitiin tedarikciler ISO 9001:2000 belgeli olmali

yada en azindan bir aksiyon plani olmalidir.
2.5.4.1.3 Miisteri Onayh Kaynaklar

Miisteri tarafindan belirtildigi zaman kurulus iiriin ve malzeme satinalimini
miisteri onayli kaynaklardan yapacaktir. Bu durum kurulusun satinalinan iiriiniin

kalitesi ile ilgili sorumlulugunu kaldirmaz.
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2.5.4.2 Satinalma Bilgisi

Satinalma bilgisi, satin alinacak iiriinii agiklamalidir. Uygun oldugu yerlerde
iriin onay1, prosediirler, proses ve donanimlar icin sartlari, personelin niteligi i¢in

sartlari, kalite yonetim sistemi sartlarini icermelidir.
2.5.4.3 Satinalinan Uriiniin Dogrulanmasi

Kurulus satinalinan {iriiniin belirtilmis satinalma sartlarim1  karsilamasini
saglamak icin gerekli muayene veya faaliyetleri olugturmali, iiriinii dogrulamalidir.
Eger dogrulama tedarik¢inin yerinde yapiliyor ise iiriiniin serbest birakilma sartlart

(sapmalar, vs.) tanimlanmalidir.
2.5.4.3.1 Girdi Uriin Kalitesi

Kurulus asagidakilerden bir yada birkagini iiriin kalitesini saglamak agisindan

kullanmalidir.

e [statistik verisinin alinmasi ve degerlendirilmesi

® Performansa dayali olarak numune alma yoluyla girdi muayenesi veya
deneylerin yapilmasi

e Uriin kalitesi kayitlar ile birlikte tedarikcinin iiretim alanlarinda ikinci
veya ligiincii taraf denetimleri

e Belirlenen laboratuvarda parg¢anin incelenmesi

e Miisteriyle anlagilan baska bir metot.
2.5.4.3.2 Tedarikci Izleme

Tedarik¢i performansi bazi gostergeler 1siginda izlenmelidir. Bunlar; sevk
edilen parcanin kalite performansi, iadeleri de igerecek sekilde miisteri redleri,
sevkiyat program performansi, kalite ve sevkiyat olarak ©6zel durumlu miisteri
bilgilendirmeleridir. Bunlarin yan1 sira, kurulus tedarikc¢ilerin iiretim proses

performansini (malzeme, makine, vs. bazinda) da izlemelidir.
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2.5.5 URUN VE HiZMET URETIiMi

2.5.5.1 Uriin ve Hizmet Uretiminin Kontrolii
Firma sunlan yaparak iiriin ve hizmeti kontrol etmelidir.

e  Uriin karakteristikleri ile ilgili bilgi acik olmali
e Uygun oldugunda is talimatlar1 olmal

¢ Uygun cihazlarin kullanimi

¢ izleme ve 6lgme cihazlariin temini

¢ izleme ve dlgme faaliyetlerinin uygulanmasi

¢ Elden ¢ikarma, dagitim ve dagitim sonrasi icin sistem olmalidir.
2.5.5.1.1 Kontrol Plam

Kontrol plani; iiriinlerin ve proseslerin kontrol sistemlerinin yazili olarak
tanimlanmasidir. Imalatin tim asamalarinda, girig kalite kontrol, ara kontrol, final
kontrol ve periyodik olarak yapilmasi gereken kontrolleri kapsayacak sekilde, proses

ciktilarinin kontrol altinda oldugunu belgeleyecek tiim faaliyetleri tanimlar.

Kurulus standart geregi, sistem, alt sistem, bilesen ve malzeme seviyesinde
tiretilen {irtinler, kurulus tarafindan iiretilen iiriinler ve satinalinan biitiin parca ve
bilesenler i¢in kontrol planlar1 olugturmalidir. Kontrol planlar yiiriirliige konulmadan

once tasarim FMEA ve iiretim proses FMEA ciktilar1 dikkate alinmalidir.
2.5.5.1.2 Is Talimatlar

Kurulus proseslerin calismasinda sorumlulugu olan tiim personel icin
dokiimante is talimatlar1 hazirlamalidir. Bu talimatlar igin yapildig1 yerde ulasilabilir

olmalidir.

Bu talimatlar kalite plani, kontol plan1 veya iiriin gerceklestirme prosesi gibi

kaynaklardan elde edilebilir.
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2.5.5.1.3 is Ayarlarimin Dogrulanmasi

Is ayarlari, isin ilk devreye alinmasinda, malzeme degisimlerinde veya is
degisiklikleri gibi durumlarda dogrulanmalidir. {s talimatlar1 ayar yapan personel icin
kullanilabilir ve ulasilabilir olmalidir. Kurulus, uygun oldugunda, dogrulama ig¢in

istatistik metotlarini kullanmalidir.
2.5.5.1.4 Onleyici ve Kestirimci Bakim

Onleyici Bakim: Ariza ortaya ¢ikmadan once yapilan , imalatci tarafindan
belirlenen veya isletme sirasinda edinilen tecriibelere dayanarak , belli zaman

periyotlarinda yapilan bakim isleridir.

Kestirimci Bakim: Tezgah o6zelliklerine bagli olarak meydana gelebilecek
arizalarin belirlenen metotlarla 6nceden tespit ve tahmin edilmesi ve bakim

yapilmasidir.

Kurulus ana proses ekipmanlarini belirlemeli, makine/ ekipman bakimi i¢in
kaynak ayirmali ve toplam koruyucu bakim icin bir plan olusturmalidir. Bu sistem

asagidakileri icermelidir:

¢ Planli bakim faaliyetleri

¢ Ekipmanlarin ambalajlanmas1 ve korunmasi

® Ana proses ekipmanlar icin yedek parcanin bulunabilirligi

e Bakim hedeflerinin dokiimante edilmesi, degerlendirilmesi ve

iyilestirilmesi.

Kurulus iiretim ekipmanlarinin verimliligini ve etkinligini artirmak ve stirekli

iyilestirmek i¢in kestirimci bakim metotlarindan yararlanmalidir.
2.5.5.1.5 Uretim Aletlerinin Yonetimi

Kurulus takim ve mastar tasarimi, iiretimi ve dogrulama faaliyetleri igin

kaynaklar1 temin etmelidir. Kurulug iiretim takimlarinin yonetimi i¢in,
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e Bakim ve onarim tesisleri ve personeli

e Depolama ve tekrar kullanima hazir hale getirmeyi

e Ayarlan

® Asinan takimlar i¢in takim degisim programlarini

e Miihendislik degisikliklerinin seviyesi de dahil takim tasarimindaki
degisikliklerin dokiimantasyonu

e Takim degisiklikleri ve dokiimanlardaki revizyonu

e Takimlarin belirlenmesi, takimlarin tiretim, tamir veya elden ¢ikarma
gibi durumlarin tanimlanmasini igeren bir sistem kurmali ve uygulamalidir.
2.5.5.1.6 Uretim Zamanlamasi

Uretim miisteri sartlarinin karsilanmasi icin zamanlanmalidir. Mesela siparise
gore yonlendirilen ve prosesin ana agsamalarinda iiretim bilgisine ulagsmay1 miimkiin

kilan bir bilgi sistemi ile desteklenen tam zamaninda iiretim uygulamasi olabilir.
2.5.5.1.7 Servisten Gelen Geri Besleme Bilgisi

Servis kuruluglarindan imalati, miihendisligi ve tasarim faaliyetlerini

ilgilendiren bilgilerin iletimi i¢in bir proses olusturulmali ve siirdiiriilmelidir.

Servis ile ilgili diisiincelerin konulmasinin amaci, kurulusun kendi disinda

olusan uygunsuzluklardan bilgi sahibi olmasin saglamaktir.
2.5.5.1.8 Miisteri ile Yapilan Servis Anlasmasi

Miisteri ile yapilan bir servis anlasmasi oldugunda kurulus, tiim kurulus servis
merkezlerinin, tim 6zel amacl alet veya Ol¢iim techizatinin ve servis personelinin

egitiminin etkinligini dogrulamalidir.
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2.5.5.2 Uriin ve Hizmet Uretimi icin Proseslerin Dogrulanmasi

Kurulus elde edilen iiriiniin sonraki izleme ve Olcme ile dogrulanamadigi

yerlerde sunlar1 igerecek sekilde proses tantmlamal1 ve gecerli kilmalidir.

¢ Proseslerin yeterliligi

e (Cihaz ve personelin yeterliligi

e Tamiml metot ve prosediirlerin kullanimi
e fhtiya¢ duyulan kayitlar

® Yeniden gecerli kilma.

Bu gerekler iiretim ve hizmetin saglanmasi proseslerinin tiimiine

uygulanmalidir.
2.5.5.3 Tammmlama ve izlenebilirlik

Kurulug iiriinleri {iriin gerceklestirilmesi boyunca tamimlamalidir. Uriin
durumunu izleme ve Ol¢gme sartlarina gore belirlemelidir (gecti, kaldi, vs.).
Izlenebilirlik, parcamin gecmise yonelik bilgilerinin (kullamlan hammadde,
etiketleme, vs.) izlenmesidir. Eger izlenebilirlik bir sart ise, kurulus iiriinii tek olarak

kontrol ve kayit etmelidir.
2.5.5.4 Miisteri Miilkiyeti

Kurulusun kendi kontrolii altinda oldugu veya kullanildig: siirece miisterilerin
mallan (makine, ekipman, vs.) tanimlanmali, korunmal1 ve giivenceye alinmalidir.
Eger bu mallar kaybolursa, hasarlanirsa veya uygun bulunmaz ise miisteriye haber

verilmeli ve kaydi tutulmalidir.

Miisteri miilkiyetinde olan aletler, iiretim, test ve muayene aletleri kalic1 olarak

isaretlenmeli, siirekli goriilebilir ve belirlenebilir olarak kalmalidir.
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2.5.5.5 Uriiniin Korunmasi

Firma i¢ islemlerde ve sevkiyat asamasinda {iriiniin uygunlugunu korumalidir.

Bu koruma tanimlama, tagima, ambalajlama, depolama ve muhafazay1 icermelidir.

Standart gere8i depolama ve envanter acgisindan bakildiginda, iiriinlerde
bozulma olup olmadigimi tespit etmek icin stoktaki iiriiniin durumu uygun ve
periyodik araliklarla kontrol edilmelidir. Kurulus Ik Giren Ilk Cikar gibi bir stok
yonetim sistemi uygulamali ve zaman icerisinde stok rotasyonlarini yapmalidir.

Bozulmus iiriinler uygun olmayan iiriinlere benzer bir sekilde kontrol edilmelidir.
2.5.6 OLCME VE iZLEME CIHAZLARININ KONTROLU

Firma 6l¢me ve izleme cihazlarn i¢in asagidakileri uygulamalidir:

e Olgiimleri ve kullanilan cihazlar1 belirlemeli

e (Cihazlan ayarlamali ve kalibre etmeli

e Yetkisiz ayarlamalar 6nlemeli

¢ (Cihazin hasarlanmasini ve sapmasini onlemeli

e (Cihaz kalibrasyon dis1 bulunursa daha oOnceden yapilmis Olciim

sonuclarinin gecerliligi degerlendirilmelidir.
2.5.6.1 Ol¢me Sistem Analizi

Olgiim sistemlerinin analizinin (MSA) yapilma amaci, bu sistemlerin yeterli
ayirma Ozelligine sahip olmalari, zaman i¢inde kararli olmalar1 ve beklenen ¢alisma

araliginda tutarli olmalar agisindan incelenmesidir.

Her tipteki 6l¢me ve test cihazinin sonuglarindaki oynamalart tespit etmek
amaci ile istatistiksel caligmalar yapilmalidir. Bu sart kontrol planinda referans
olarak verilen 6l¢lim sistemlerine uygulanmaktadir. Kullanilan analitik metotlar ve
kabul kriterleri miisteri referans kitabinda verilen 6l¢me sistemi analizlerine uygun

olmalidir.
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2.5.6.2 Kalibrasyon Kayitlar:

Miisteri veya c¢alisanlara ait 6lgme araglart da dahil olmak iizere tiim arac,

Olcme ve test ekipmani i¢in kalibrasyon kayitlart asagidakileri icermelidir:

e (Cihazin kalibre edildigi referans standardi icerecek sekilde cihaz
tanimlamasi

e Miihendislik degisikliklerinden sonra yapilan revizyonlar

e Kalibrasyon/ dogrulama i¢in belirlenen ve limit disinda olan herhangi
okumalar

e Spekt disinda olan durumlarin etkileri i¢in bir degerlendirme

e Kalibrasyon/ dogrulamadan sonra sartlara uygunluk beyani

e Miisteriye eger siipheli bir iiriin gonderilmisse bunun bilgilendirilmesi.
2.5.6.3 Laboratuvar Sartlari

2.5.6.3.1 i¢c Laboratuvar

Kurulusa ait bir i¢ laboratuvar, muayene, deney veya kalibrasyon hizmetleri
gerceklestirme yetenegini iceren tanimli bir amaca sahip olmalidir. Bu laboratuvarin

amaci, kalite yonetim sistem dokiimantasyonuna dahil edilmelidir.

Laboratuvar, prosediirlerinin uygunlugu, personelinin yeterliligi, {iriiniin
deneye tabi tutulmasi, bu hizmetleri izlenebilir, dogru bir sekilde ilgili proses
standartlarina uygun olarak gerceklestirme kabiliyeti ve ilgili kayitlarin gozden

gecirilmesi i¢in teknik gereklilikleri uygulamalidir.
2.5.6.3.2 D1s Laboratuvar

Kurulus tarafindan muayene, test ve kalibrasyon amaci ile kullanilan dis, ticari
veya bagimsiz laboratuvar imkanlar1 istenilen muayene, test ve kalibrasyonlari

gerceklestirebilecek sekilde tanimli bir kapsama sahip olmalidir. ISO/IEC 17025
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veya ulusal esdegerine gore akredite olmalidir. Ayrica, dig laboratuvarin miisteri

tarafindan kabul edildiginin delillerine sahip olunmalidir.

2.6 OLCME, ANALIZ VE iYILESME

2.6.1 GENEL

Firma diriinlin uygunlugu, kalite yonetim sisteminin uygunlugu ve kalite
yonetim sisteminin etkinliginin siirekli olarak iyilestirilmesini gosterecek sekilde

izleme, 6lgme, analiz ve gelisme prosesleri planlamali ve uygulamalidir.
2.6.1.1 Istatistik Araclarin Belirlenmesi

Istatiksel Proses Kontrol (SPC): Bir prosesi kontrol etmekte kullanilan kontrol
kartlar1 gibi istatiksel tekniklerin kullanimi ve ¢iktilarin analizi sonucu uygun

faaliyetlerle proses kabiliyetini gelistirmeye yonelik ¢alismalar1 kapsar.

Proses yada makinada zaman icinde meydana gelebilecek dagisimler sonucu
iriin, ihtiya¢ duyulan tolerans simirlarimin disina ¢ikabilir. Bu durumda SPC

yontemleri ile proses ve makina kontrol altina alinir.

Uygun istatistiksel araclar her proses icin ileri iirlin kalite planlamasi

asamalarinda belirlenmeli ve kontrol planlarinda belirtilmelidir.

Kurulus icerisinde temel istatistik konulart mesela varyasyon, kontrol veya

proses kabiliyeti gibi konular ¢ok iyi anlasilmis ve uygulaniyor olmalidir.

2.6.2 OLCME VE iZLEME
2.6.2.1 Miisteri Memnuniyeti

Firma, miisterinin sartlarinin karsilanmasi konusunda miisteri goriisiinii izlemek
icin bir sistem (anket caligmalar1 gibi) kurmalidir. Bu bilgi kalite sisteminin

performansinin bir Olciitii olarak kullanilmalidir.
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Kurulusta miisteri memnuniyeti gerceklestirme proseslerinin performansi
siirekli izlenmelidir. Performans gostergeleri gercek verilere dayanmali ve

asagidakilerle sinirli olmamakla birlikte,

e Teslim edilen pargalarin kalite performansini
e Miisteri iadelerini de iceren bozulmalari
e Teslimat programi performansini

e Kalite veya sevkiyat konularina iligkin miisteri bilgilendirmelerini
icermelidir.
2.6.2.2 Ic Denetimler

Firma standarda uygunluk ve sistemin etkinligini belirlemek amaci ile
denetimler yapmalidir. Bu hususta yazili bir prosediir olusturmalidir. Prosediir,
denetimlerin planlanmasi, kapsam ve frekans, denet¢ilerin bagimsizhigi (farkl
departmanlarin denetlenmesi), sonuglarin kaydi, diizeltici faaliyetlerin kullanilmasi

ve etkin uygulamanin takibi konularini icermelidir.
2.6.2.2.1 Kalite Yonetim Sistemi, Uretim Proses ve Uriin Denetimleri

Kurulus kendi kalite yonetim sistemini bu teknik spesifikasyona ve ek bir kalite

yonetim sistem sartina uygunlugunu dogrulamak amaciyla denetlemelidir.

Ayrica, her iiretim prosesini etkinligini belirlemek amaci ile denetlemelidir.
Uriinii uygun iiretim asamalarinda iiriin boyutlar1, fonksiyonlari, ambalajlama,
etiketleme gibi belirlenen sartlara uyumunu dogrulamak amaci ile denetlemelidir. Bu

islemi belirli araliklarla yapmalidir.
2.6.2.2.2 i¢ Denetim Planlar:

I¢ denetimler biitiin kalite yonetimi ile ilgili prosesleri, faaliyetleri, vardiyalar

kapsamali1 ve yillik plana gore planlanmalidir.
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I¢/ dis uygunsuzluk veya miisteri sikayetleri goriildiigii zaman frekans uygun

sekilde artirilmalidir. Denetimler icin soru listeleri kullanilir.
2.6.2.2.3 i¢ Denetci Kalifikasyonu

Kurulus bu teknik spesifikasyonu ve gerekliliklerini denetleyebilecek sekilde

kalifiye olmus i¢ denetgilere sahip olmalidir.
2.6.2.3 lzleme ve Olcme Prosesleri

Firma her prosesin siirekli uygun kaldigini tespit amaci ile prosesleri izlemeli

ve 0lgmelidir. Bu kapsamda, prosesler icin performans gostergeleri belirlenebilir.
Performans gostergelerinin bazi 6zelliklere sahip olmasi gerekir:

¢ Firmanin amag ve hedefleriyle uyumlu olmali
e ¢ ve dis miisteri beklentilerini gostermeli
e Belirli bir tanim1 ve formulasyonu yani 6lgiilebilir olmali

e Miimkiin oldugunca basit ve kolayca anlasilabilir olmalidir.
2.6.2.4 Uriinlerin izlenmesi ve Olciilmesi

Kurulus iiriin sartlarinin karsilandigin1 dogrulamak igin iiriin iizerinde dl¢iim ve
izlemeler yapmalidir. Kabul kriterleri ile birlikte uygunlugun kanitlar1 muhafaza

edilerek kayaitlar, iiriintin elden ¢ikarilmasinda yetkili kisileri gostermelidir.
2.6.2.4.1 Yerlesim Muayeneleri ve Fonksiyonel Testler

Her iriin icin kontrol planlarinda belirlendigi sekilde, uygulanabilir
miihendislik malzemesi ve performans standartlarina gore bir yerlesim muayenesi ve
fonksiyonel dogrulama yapilmalidir. Sonuglar miisterinin gozden gecirmesine hazir

bulundurulmalidir.
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2.6.2.4.2 Goriintii Parcalar

Miisteri tarafindan gorsel olarak ©ngoriilen parcalar (direksiyon simidi,

golgelik, kapikolu gibi son kullaniciyla bulusan parcalar) iireten kuruluslarda,

kurulus,
® Degerlendirme icin aydinlanma dahil uygun kaynaklarim
e Renk, parlaklik, metalik parlaklik, yap1, goriintii netligi i¢in mastarlarini
e (GoOriinim mastarlarim  ve degerlendirme ekipmaninin bakim ve
kontroliinii
e Goriinim degerlendirmelerini yapan personelin yeterli ve nitelikli
oldugunun dogrulanmasini
saglamalidir.

2.6.3 UYGUN OLMAYAN URUNUN KONTROLU

Kurulus, iirlin sartlarina uymayan iiriiniin yanlighkla kullaniminin veya
teslimatinin Onlenmesi i¢in tanimlanmasimi ve kontrol edilmesini saglamalidir.
Bununla ilgili kontroller, sorumluluk ve yetkiler dokiimante edilmis bir prosediirde

belirtilmelidir.

Kurulus uygun olmayan iiriin i¢in asagidakilerden biri veya birkacim

uygulamalidir:

¢ Uygunsuzlugu gidermek i¢in tedbir alinmasi
e Uygulanabildigi durumlarda miisteri ile miitabakatla kullanimi, serbest
birakilmasi veya kabulu i¢in yetkilendirme

e  Uriiniin kullanimini engellemek icin gerekli nlemlerin alinmas.

Tanmimlanmamis veya siipheli durumdaki {iiriin uygun olmayan iiriin olarak

siiflandirilmalidir.
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2.6.3.1 Yeniden islenmis Uriiniin Kontrolii

Yeniden testi de icerecek sekilde yeniden isleme ile ilgili talimatlar ilgili

personelde bulunmali ve kullanilmalidir.
2.6.3.2 Miisteri Bilgilendirme ve Miisterinin Sapma izni
Eger uygun olmayan iiriin sevkedilmis ise miisteri aninda bilgilendirilmelidir.

Kurulus, iiriin veya iiretim prosesi onaylanmis olandan farkliysa, prosese
devam etmeden 6nce miisteri miisaadesi veya sapma izni almalidir. izin verilen son
tarih veya miktar ile ilgili kayitlar tutulmalidir. izin sona erdiginde orijinal veya
degistirilen sartname ve sartlara uygunluk saglanmaldir. izin alinarak sevk edilen

malzeme her sevkiyat konteynerinde uygun olarak tanimlanmalidir.
2.6.4 VERILERIN ANALIZI

Kurulus sistem etkinligini belirlemek i¢in iyilesmeleri toplamali, analiz etmeli
ve belirlemelidir. Bu veriler miisteri tatmini, iiriin sartlarina uygunluk, onleyici
faaliyet sansin1 da icerecek sekilde iiriin ve proseslerin Ozellikleri, tedarik¢iler ile

ilgili bilgileri icerir.
2.6.4.1 Verilerin Analizi ve Kullanilmasi

Kalite ve operasyonel performanstaki trendler hedeflere dogru ilerleyecek

sekilde karsilastirilmali ve asagidakileri destekleyen faaliyetlere yol agmalidir:

e Misteri iligkili problemlerin hizli ¢oziimii ile ilgili Onceliklerin
belirlenmesi

e Mevcut durumu gozden gegirme, karar verme ve uzun vadeli planlama
icin miisteri ile ilgili temel trendlerin ve etkilesimlerin tespit edilmesi

e Kullamimla ortaya ¢ikan iiriin bilgilerinin zamaninda raporlanmasi i¢in

bir bilgi sistemi.
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2.6.5 IYILESME
2.6.5.1 Siirekli Iyilesme

Kurulus, kalite politikasini, hedeflerini, denetim sonuglarini, verilerin analizini,
diizeltici ve Onleyici faaliyetleri ve yonetimin gdzden ge¢irmesini kullanmak yoluyla

kalite yonetim sisteminin etkinligini siirekli iyilestirmelidir.

Uretim proses iyilesmesi, iirtin karakteristiklerinin ve {iretim proses

parametrelerinin degisimini kontroliine ve azaltilmasina siirekli odaklanmalidir.
2.6.5.2 Diizeltici Faaliyet

Kurulus tekrarin1 onlemek icin uygunsuzluk nedenlerini ortadan kaldirmak
izere diizeltici faaliyet yapmalidir. Diizeltici faaliyet ilgili uygunsuzluga uygun

olmalidir. Prosediir sunlar icermelidir:

e Uygunsuzlugun gézden gecirilmesi

¢ Nedeninin belirlenmesi

® Yeniden olusumun 6nlenmesi i¢in faaliyet belirlenmesi
¢ Faaliyetin uygulanmasi

¢ Sonuglarin kaydedilmesi

e Diizeltici faaliyetin gézden gecirilmesi ve takibi.
2.6.5.2.1 Problem Co6zme

Kurulus kok nedenin bulunmasi ve yok edilmesini saglayacak sekilde tanimli
bir problem ¢dzme prosesine sahip olmalidir. Eger miisteri tarafindan tanimlanan bir

problem ¢6zme format1 varsa kurulus bu format1 kullanacaktir.
2.6.5.2.2 Hatadan Arindirma

Kurulus diizeltici faaliyet prosesinde hata 6nleme metotlarini kullanmalidir.
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2.6.5.2.3 Diizeltici Faaliyet Etkisi

Kurulus, yapilan diizeltici faaliyetleri ve uygulanan kontrolleri, uygunsuzlugun

sebebini ortadan kaldirmak icin diger benzer proseslere ve iiriinlere uygulamalidir.
2.6.5.2.4 Red Edilen Uriiniin Testi/ Analizi

Kurulus miisterilerin iiretim hattindan, miihendislik caligmalarindan ve
bayilerinden red edilen parcalari analiz etmelidir. Bu prosesin dongii zamanini
minimize etmelidir. Bu analizin kayitlar1 tutulmali ve istenildiginde gosterilmelidir.
Kurulus bu analizleri uygulamali ve tekrar etmesini 6nlemek i¢in diizeltici faaliyet

uygulamalidir.
2.6.5.3 Onleyici Faaliyet

Kurulus potansiyel uygunsuzluklarin nedenlerinin 6nlenmesi icin faaliyetleri

belirlemeli ve uygulamalidir.

Onleyici faaliyetler potansiyel uygunsuzluklarin etkilerine uygun olmalidr.

Prosediir sunlar1 icermelidir:

¢ Potansiyel uygunsuzlugun ve nedenlerinin belirlenmesi

e Uygunsuzlugun tekrarimm  Onlemek icin  gerekli  tedbirlerin
degerlendirilmesi

e Gerekli faaliyetin belirlenmesi ve uygulanmasi

¢ Alinan tedbirlerin sonuglarinin kayitlart

® Yapilan faaliyetin gdzden gegirilmesi.
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3. A SIRKETI’ NDE ISO/TS 16949 KALIiTE YONETIM
SISTEMININ UYGULANMASI
3.1 KURULUSUN TANITIMI

A Sirketi 1955 yilinda Istanbul’ da kurulmustur. Tek torna tezgahi ile
baslayan iiretim, 1979 yilinda ikinci jenerasyonun devreye girmesi ile beraber

gelisme ve bilylime siirecine girmistir.

A Sirketi 1998 yilinda Kartal Samandira’ daki yeni fabrikasina taginmistir.
Yeni fabrika 10.500 m* kapal1 alan tizerine kurulmus olup tiretimine 200 degisik

son teknoloji makine parki ve kurumsallagsmis yapisi ile devam etmektedir.

Tiirkiye ve Avrupa’ daki otomotiv ve traktdr ana sanayilerine 1000 cesit
izerinde iriin iireterek kendisini ispat etmis olan firma entegre bir tesis haline

gelmistir.

A Sirketi kaydetmis oldugu bu gelismelere ek olarak 2003 senesinde Ingiliz
bir firma ile lisans antlagmas1 yaparak ilk asama olan , diisiik ve yiiksek basingl
hidrolik  direksiyon hortum ve boru kompleleri {iretimini basariyla

gerceklestirmistir.

A Sirketinin otomotiv sektoriindeki toplam miisteri sayis1 otuzun iizerindedir.
Fabrikada yiiksek ve diisikk basinglarda calisan her tiirli baglanti elemani, boru
hortum komplelerinin iiretimi yapilmaktadir. Bunlarin yaninda hidrolik ve pnomatik
sistemlerde kullanilan ¢atal pargalar, rakor, somun, civata, burg, pim, tapa, ticari arag

kompresorii, fren klapesi ve sicak dévme pargalarin iiretimi mevcuttur.

A Sirketinin tezgah parkinda CNC tezgahlar, otomat tezgahlar , revolver

tezgahlar, presler, ovalama tezgahlari, tornalar, frezeler ve matkaplar bulunmaktadir.

Boru boliimiinde CNC boru biikme ve boru sekillendirme ve montaj hatlar ile

tiretim surdurilmektedir.
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A Sirketi’'nde ISO 14001:2004 ve ISO/TS 16949:2002 yonetim sistemleri

standartlarina gore Kalite ve Cevre Yonetim Sistemleri kurulmus ve isletilmektedir.

Firmada iiriin tasarimi yapilmayip, miisterilerden gelen teknik resimlere gore

imalat yapilmaktadir.

Lisans anlagsmali hat imalatinda ise lisansor firma iiriin tasarimindan
sorumludur. Konu iiretim alaninda lisansor firma tarafindan resimlendirilip miisteri

tarafindan onaylanan teknik resimlere gore imalat yapilir.

3.2 KALITE YONETIM SISTEMIi SARTLARI

Kurulus, siire¢ yonetimi prensibini de dikkate alarak katma deger yaratan temel
siiregler ve prosediirlerin yani sira bu siire¢lere yardimci olan destek siire¢ ve

prosediirler olusturmustur.

A Firmasi’ nmin kurmus oldugu Kalite Yonetim Sistemi Sekil 3.1° de

goriilmektedir.
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5. YONETIM SORUMLULUGU

4. ENTEGRE YONETIM SiSTEMi

5.2 SORUMLULUKLARIN YONETiMi 4. ENTEGRE YONETIM SISTEMi
4.1 Dokiimantasyon ve Kayit Prosedri (CKPO1)

5.1 YONETIM
Politika , Yonetimin tahahuti ,

5.1.1 Yonetimin Goézden Gegirmesi Destek Sireci (CKD02), Kalite
Organizasyon El Kitabi (KOEK)
5.1.2 iletisim Prosedirii (CKP06)

7. URUN GERCEKLESTIiRME (KATMA DEGER YARATAN SURECLER) >

7.1Pazari / Miisterileri Anlama , Uriin Gelistirme ve Satis 7.20riin Elde Siireci
7.1.1Pazar-Misteriyi Anlama \ 7.1.2 ileri Uriin Kalite 7.1.3 Musteriden Siparis 7.2.1 Yurt Igi- Yurt Disi Satinalma | 7.2.2 Uriin Gergeklestirme 7.2.3 Ambalajlama — Sevkiyat
Temel Sireci (Teklif verme, \Planlamasi Temel Sireci Alma Temel Siireci (KT03) \Temel Sireci (CKTO1) Temel Siireci (KT04) Temel Sureci (CKT02)
apllabilirlikarastirmasi, (KT02)

6zlesme) (KTO1)

6.1 Kaynaklarin Yonetimi 6.2 Altyapi &Calisma Ortami Yoénetimi 6.3 Mali Kaynaklarin Yonetimi
6.1.1 Personel Segimi ve Egitim 6.2.1 Bakim Destek Sireci (CKD05) 6.3.1 Muhasebe Prosediiri (KP01) 8.1 MUsteri Yonetimi Destek Sureci (ig-dis mUsteri)
Prosedirl (CKP04) 6.2.2 Kalibrasyon Prosediri (CKPO05) (KDO1)

8.2 lyilestirme Prosedirii (diizeltme, 6nleme, dneri,
sUrekli iyilestirme ) (CKP03)

8.3 Denetim Prosedirl (CKP02)

AEOQTOe—RE-=SnNCZ

=z -

6. KAYNAK YONETIMi 8. OLCME , ANALIZ, iYILESTIRME

Sekil 3.1 A Firmasi Kalite Yonetim Sistemi
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3.2.1 GENEL SARTLAR

A Firmas1’ nda olusturulan sistem Kalite Yonetim Sistemi geregi olan siiregleri/
prosediirleri tanimlamak, sistemi uygulayacak kisilere yol gostermek, siireclerin/
prosediirlerin birbirleriyle olan etkilesimini belirlemek, bu siireclerin/ prosediirlerin
etkin bir sekilde uygulanmasini ve kontrol edilmesini saglamak, siirecleri izlemek,
O0lcmek ve analiz etmek, siirecleri siirekli iyilestirmek ve planlanan sonuglara
ulagabilmek amaciyla gerekli faaliyetleri yiiriiterek TS16949: 2002 versiyonu,

gerekliligini saglamak amaciyla kurulmustur ve bu amaglarla yonetilmektedir.
3.2.2 DOKUMANTASYON SARTLARI

A Firmasi biinyesindeki dokiimanlar ilgili birimler tarafindan hazirlanir ve
siire¢/prosediir sahipleri tarafindan onaylanir. Siireclerle/prosediirlerle ilgili
degisiklik talepleri Kalite Cevre Sistem Boliimiine gelir, uygunluk kontrolii
yapildiktan sonra sisteme uygunluk onayi; Kalite Temsilcisi tarafindan verildikten

sonra uygulamaya alinir.

A Firmasi biinyesindeki dokiimanlar bilgisayar ortamina kaydedilerek herkesin
ulagabilecegi sekilde saklanir. Tiim caliganlarin dokiimanlari okuma yetkisi varken;

yalnizca Kalite Cevre Sistem Boliimiiniin degistirme yetkisi vardir.

Kayitlar, ”Kalite Cevre Kayitlar1 Saklama Siireleri Listesi (CKP01/1-F08)”
ne uygun olarak ilgili birim tarafindan saklanir. Kayitlarin uygun sekilde

dosyalanmasi, muhafaza edilmesi ve yok edilmesinden ilgili birimler sorumludur.

Dokiimanlar 4 seviyeden olusmustur. Sekil 3.2 de dokiiman seviyeleri

gosterilmektedir.
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KALITE-CEVRE SISTEM EL KITABI
EL KiTABI EKLERI, organizasyon semasi, gorev tanimlar1, Kalite
Organizasyon El Kitabi, Cevre Organizasyon El Kitabi
Politika, Hedefler
SURECLER/ PROSEDURLER
temel siirecler, destek siirecler ve prosediirler olarak belirlenmis ve bu
stireg, alt siirecler ve prosediirler talimat ve destek dokiimanlarla
iliskilendirilmistir.

Seviye I

Seviye II TALIMATLAR

Talimatlar, herhangi bir ana faaliyete ait spesifik (sadece bir kisi ya da bir grup

tarafindan) bir isin nasil, nerede, kimin tarafindan, ne zaman yapildigini belirten
detay dokiimanlardir. Talimatlarda miimkiin oldugunca spesifik ifadeler

Seviye III
kullanilir.

DESTEK DOKUMANLAR

Seviye IV IC VE DIS KAYNAKLI DOKUMANLAR KAYITLAR
-entegre sistem planlari, -tablolar- cizelgeler, - bilgisayar ortamindaki veriler(link, d-
-standartlar , normlar, kilavuzlar, base,
-teknik sartnameler- spesifikasyon bilgisayar ortaminda dolan form (ortak
-malzeme guvenlik bilgi kartlari, altinda ) ve listeler. Hardkopy tutulan
-listeler , -teknik resimler kayitlar.

Sekil 3.2 A Firmas1 Dokiiman Seviyeleri

Referans: Dokiimantasyon ve Kayit Prosediirii (CKPO1)

3.3 YONETIM SORUMLULUGU
3.3.1 KALITE POLITIiKASI

A Firmast Genel Midiirii Yonetimin Gozden Gecirme Toplantisi
Talimatinda (CKDO02-TO1) belirtilen su basliklar paralelinde kalite politikasini

olusturur:

® Miisteri memnuniyetini saglama
e Miisteri odaklilik

e Siirekli Iyilestirme

e Verimlilik artirma

® Teknolojik gelismeler

e Pazardaki gelismeler
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e Kalite Yonetim Sistemi etkinligi ihtiyaglari

¢ Firma amaglaria uyum

A Firmasi Kalite Politikas1 soyledir:

A Firmast kiiresellesen rekabet sartlarinda siirekli gelisimle miisterilerin
gereksinimlerinin ~ ve beklentilerinin en {ist kalite seviyesinde karsilanmasina

odaklanacaktir. Bu amaca dogru ilerlerken;

e Miisterilerine en yiiksek degerdeki iiriinleri 6rnek bir hizmetle sunmak,

e Paydaslarinin beklentilerinin siirekli karsilanmasini saglamak,

e Miisterileri iligkilerinde giiven, saygi ve dogruluk esaslarim hizmet
heyecaniyla birlestirmek,

e Her calisaninin, sirketin basarisina katkida bulunmasi i¢in ¢aligsanlarin
mutlulugu ve memnuniyetinden gegtiginin bilinciyle, en iyi calisma

ortamini saglamak, siirekli gelismeyi ve 6grenmeyi desteklemek

yoluyla drnek bir firma olacaktir.

Bu talimat kapsaminda iist yonetim yilda bir kere uygunluk, yeterlilik, etkinlik

ve miisteri istekleri agisindan bu politikay1 degerlendirir.

Referanslar: Yonetimin Gozden Gegirme Toplantis1 Talimati (CKD02-T01)
Kalite Politikas1

3.3.2 PLANLAMA

A Firmasinda Kalite YOnetim Sisteminin planlanmasi, hedeflerinin
belirlenmesi, sistemde degisiklikler planlanip uygulandiginda biitiinliigiin
siirdiiriilmesi sorumlulugu iist yonetimdedir. Bu amagcla iist yonetim politikasinda
yada organizasyonunda bir degisiklik gerektiginde degisiklikleri gozden gegirir,
degisikligin neden olabilecegi sorunlar icin gereken Onlemleri alir. Hedeflere

ulagilabilmesi amaciyla gereken stratejileri koyar ve gerekli kaynaklari ayirir.
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Degisiklik dogrultusunda yeni sistem Oncelikle denenecek ve deneme siirecinde

diizeltmelere gidilip yonetim karar ile kesin uygulamaya girecektir.
3.3.2.1 Kalite Hedefleri

A Firmas1 Kalite Amac¢ ve Hedeflerini asagidaki hususlart gozoniinde

bulundurarak belirlemistir:

e Kalite Politikas1

e Miisteri beklentileri

e Siirekli iyilestirme ¢alismalar

e Yonetimin Gozden Gecirme Toplantist Kararlar

e Bir 6nceki yilin amag ve hedeflerinin ger¢eklesme durumu.

Kalite hedefleri ol¢iilebilir olmalidir. Kurulus bunun sirket genelinde tabana
kadar yayginlagtirllmasini saglamistir. Hedefler i¢in gereken aksiyonlar1 belirlemis

ve bunlarin siirekli gozden gegirildigi bir sistem olusturmustur.

Boliimler tarafindan her yil belirlenen Kalite Hedefleri, is Plam ile st
yonetimin onayina sunulur ve aylik olarak yapilan Kalite Toplantilar1 ve Performans

Gostergeleri ile durum izlenir. Tablo 3.1’ de Is Plan1 Formu gériilmektedir.
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iS PLANI

Rev. No Rev. Tr. Aciklama Hazirlayan Onay
| BOLUM: | BOLUM SORUMLUSU
NO ANA FAALIYET/HEDEF BASLANGIC TARIHi:
BITIS TARIHI
. SORUMLU | BASLANGI YATIRIM MALIYETLERI DOGRULAMA
NO YAPILACAK ISLER ASLANGIC :
BITIS TAR. PLANLANAN GERCEKLESEN | TARIH KABUL | RED
: TOPLAM
TARIH . —_— ANA FAALIYET/HEDEFI YONETIM ONAY
IMZA BOLUM SORUMLUSU ONAY YONETIM ONAY TAMAMLAMA K.CS. ONAYI

Tablo 3.1 s Plan1 Formu
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A Firmasinin 2005 yili i¢in belirledigi Kalite Hedefleri asagidaki gibidir.

e 2005 yilinda cirosunu mevcut ve yeni iiretimlerle yurti¢i pazarda .......
USD ve yurtdis1 pazarda ........ USD’ a ¢ikarmak.

e QI sertifikasyonuna 2005 yili ilk alt1 ay i¢inde hak kazanilmasz.

e Sevkiyat performansin1 %89’ dan %100’ e arttirmak.

e Aylik tezgah durus siirelerinin tezgahin aylik toplam calisma siiresine
oraninin %15’ in altina diigiirmek.

¢ Uretim hurda malzeme oranmm %0,5° den %0,3’ e indirmek.

e fade oranlarin1 %0,9° dan %0,6 ya indirmek.

e Saglikli calisma kosullari, temiz cevrenin motivasyon, iiretkenlik ve
saghik iizerindeki Onemini kabul ederek, calisanlarimizin da
niteliklerinin artirilmasi saglanacaktir. Calisan memnuniyetini %85’ ten
%90’ a ¢ikartmak.

e Tedarikcilerimizin firmamizla paralel gelismesini saglayarak
kalite,zamaninda  sevkiyat ve  verimliligin  artirnlmas1  gibi
beklentilerimizin karsilanmasi i¢in destek olunacak ve 2005 yillinda

yansanayi performans ortalamasinin 80’ den 95’ e cikartmak.

Referanslar: Is Plan1 Formu (CKD02-F01)
Yonetimin Gézden Gegirme Toplantis1 Talimati (CKD02-TO1)

3.3.3 SORUMLULUK, YETKI, ILETISIiM

A Firmas1 iist yonetimi hedeflerine ulasabilmek amaciyla Orgiit arastirmasi
yapmis, siireclerini belirlemis ve siiregclerine en uygun organizasyon semasini
hazirlamis ve calisanlarin sorumluluklarini ve yetkilerini belirlemis ve bildirmistir. A
Firmas1 Kalite Organizasyon El Kitab1’ na gore Organizasyon Semasi Sekil 3.3’ de

gosterilmistir.
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~ GENEL MUDUR o
GENEL MD.YARD.(IDARI) GENEL MD.YARD.(URETIM)

EATON ALAN MD. TALASLI IMALAT&BORU ALAN MD. MALI VE IDARI iSLER MD.

KALITE-CEVRE ‘ EATON BOL. _ MUHASEBE PAZARLAMA
, MUH. SOR. - MUH.SOR. -
KALITE MUH. SOR. FINANS SATINALMA
KONT.MD. YON. BL.MD.
URETIM PL.SR. URETIM PL.SR. URET.PL.SR.
BAKIM, ONARIM ‘ - MALAT SR INSAN ITHALAT/
IMALAT SR. ) , A ' )
BL.Y. | IMALAT SR. KAYN.YON IHRACAT Y
= L_| EATONHATTI o BILGI iSL GUMRUKLE
~—1 AMBARLAR YN. =] BORU BOL. - = )
KAL.KONT.SR. KAL KONT.SR S TALASLI M. YON. ME SOR.
. . . KAL.KON.SR.

Sekil 3.3 A Firmas1 Organizasyon Semast
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Ust yonetim , kalite yonetim sistemi igin gerekli proseslerin olusturulmasini,
uygulanmasimi ve siirekliligini saglamak, sistemin performansi ve iyilestirilmesine
ihtiya¢ duyuldugunda iist yonetime rapor vermek, firmada, miisteri sartlarinin
bilincinde olunmasinin yayginlagtirilmasini saglamak, firma disinda da yonetim
sistemiyle ilgili isbirligi yapmak amaciyla, bir yonetim Temsilcisi atamistir. Ayrica
bu temsilci Kalite ve Cevre Sistemi konusunda biitiin birimlere yaptiklar1 islerde
danismanlik yapacak ve bu konularda 3. sahislara karsi yonetimi temsil edecek

sekilde yetkilendirilmistir.

A Firmasit Ust Yonetimi, ISO/TS 16949 Kalite Yonetim Sistemi standardinin A
Firmas1 biinyesinde uygulanmasini saglamak ve calisanlar bilinglendirmek amaci
ile Fabrika Miidiiriinii Kalite Y6netim Temsilcisi olarak, miisterilerin ihtiyaglarini
hizli bir sekilde karsilamak amaciyla da Satis Pazarlama Miidiiriinii Miisteri

Temsilcisi olarak atamistir.

Ayrica kurulusta, giindiiz vardiyasinda Proses Kontrol Sorumlusunun, gece
vardiyasinda ise vardiyaya kalan proses kontrol elemanin iiriin kalitesi acisindan

uygunsuzluk buldugu durumda imalati durdurma yetkisi vardir.

A Firmasi’ nda yetki ve sorumluluklarn gostermek amaciyla olusturulmus
Gorev Tamim Kartlar1 (CKP04/1-FO1)’ na gore Ust Yonetimin Gorev Tammlar:

asagidaki gibidir:
Genel Miidiir;

o Sirketin kalite ile ilgili hedef ve politikalarim, genel hedef ve
politikalar1 ile uyumlu olacak sekilde tanimlamak ve yonlendirmek.

. Kalite Yonetim Sisteminin uygulanmasi ve devamliligin1 saglamakta
son sorumlulugu tasimak.

° Sirket faaliyetlerinin etkinlikle yiiriitiillmesine ve Ongoriilen
hedeflerin gergeklestirilmesine olanak verecek en uygun organizasyon

yapisini saptamak.
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Olusturulan stratejik/ taktik hedef ve politikalar dogrultusunda yeni
iiriin, hizmet ve piyasalar tespit etmek.

° A Firmast’ nda yiiriitiilen faaliyetleri kalite ve verimlilik acisindan
degerlendirerek, tanimlanmis hedef ve politikalara uygunluk saglamak.

. Her departmanin faaliyetlerinin plan ve sistemlere uygun olarak
yiiriitiilmesini Oneri, uyarn ve karar vererek saglamak.

. Faaliyetlerin yeterli niteliklere sahip olan elemanlar tarafindan etkin
bicimde yiiriitiilmesini saglamak.

. Calisanlarin kendi kariyerlerini gelistirmelerine 6zen goOstermek;
tesvik etmek.

o Kurulugta tiim elemanlarin yeterli niteliklere sahip olmasini
saglamak, gerekli egitimin verilmesi i¢in yeterli kaynaklar1 tahsis
etmek.

. Miisteri memnuniyet arastirmasi ve sikayetlerinden elde edilen
sonuclarin incelenerek gerekli dnlemlerin alinmasini organize etmek.

. Yonetim Kurulu’na baskanlik etmek.

. Icra Komitesine baskanlik etmek.
Genel Miidiir Muavini (Uretim);

e Uretim ekipmanlar1 ve teknolojik bilgi bakimindan iiretim kapasitesinin
optimal kullanimini temin etmek.

e Optimal teknik ¢o6ziimlerin elde edilebilmesi igin gerekli teknik
faaliyetlere aracilik etmek.

® Yeni teknolojinin diinyadaki gelisimini arastirmak ve iist yonetime bilgi
vermek.

e Gelisim ve yatirim projeleri gelistirmek.

e Eldeki is giicli ve araglarinin iiretim ve iiretim diizeyleri icin yeterli
olabilmesini saglamak.

e Kendine bagli boliimlerde kalite sisteminin kurulmasi ve devam
ettirilmesini saglamak.

e cra Komitesi toplantilarina katilmak.
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Genel Miidiir Muavini (Idari);

e Sorumlulugu altindaki bolimlere kalite sistemini kurmak ve devam
ettirmek.

e Faaliyetlerde optimalligi saglamak i¢in gerekli arastirmalar yapmak ,
yaptirmak.

e QGelisim ve yatirim projeleri arastirmak, olusturmak ve uygulamak.

e Kalite hedef ve politikalariin olusumuna katkida bulunmak.

e Kendine bagli boliimlerin yoneticisi olarak, calisanlarin verimliligini
takip etmek.

e (alisanlar1t motive edecek teknikleri arastirmak ve uygulamak.

e Kendi sorumlulugundaki boliimlerin ¢alisanlarinin egitim ihtiyaglarini
tespit etmek.

e icra Komitesi toplantilarina katilmak.

Referanslar: Kalite Organizasyon El Kitab1 (KOEK)
Gorev Tanim Kartlar1 (CKP04/1-F01)

3.3.4 ILETiSIM

Ust yonetim, Kalite Yonetim Sisteminin etkinligini de dikkate alarak uygun
iletisim siirecini olusturmustur. I¢ iletisim sistemi miimkiin oldugu ol¢iide bilgisayar
ortaminda e-mail trafigi kullamlarak kurgulanmustir. I¢ iletisim siirecinin isleyisi
yonetiminin sorumlulugu altindadir. Dis iletisim e-mail, internet {izerinden ve

telefonla saglanmaktadir.

A Firmasi I¢ ve Dis iletisim Tablosu (CKP06/2-FO1) Tablo 3.2° de

gosterilmistir.
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SIRA

iLGiLi BOLUM TARAFINDAN

KIMDEN KONU iLGILI BOLUM = — — - ——
NO DAGITIMI YAPILACAK BOLUMLER BILGI VERILECEK BOLUMLER
Kalite Sikayetleri / Kalite-Gevre Kalite Kontrol / Alan Maddrleri/ Planlama/Satig Paz. veya
< 1 | Dozeltici - : Sist.BI Imalat/ ihracat/Ambar /Fabrika Md./Miisteri Temsilcisi
; Onleyici Faaliyet Istekleri T Toplam Kalite Koor ) )
> . . . ; iigli Planlama Béltimii / gerekirse . I —_
é 2 | Sevkiyat Sikayetleri Satis Paz./lhracat Ambar BI/Kalite-Cevre Sist. Bl. Fabrika Md./MUsteri Temsilcisi
o Yeni Proje ile ilgili her tarli . - PR Cor . . I
E g 3 rapor ve sikayet Muahendislik BI. llgili APQP Ekip Uyesi Fabrika Md./Musteri Temsilcisi
-g § E Siparigler/Sevkiyat Prog. Satis Paz./ihracat | ilgili Planlama Bélimii
E 3 (u"; 5 | Faturalar Satig Paz./ihracat | Muhasebe
g -
g ‘Et 6 | Standartlar/Qartnameler Muahendislik BI. ligli Bélumler
o ) Yeni parca teknikresmi degil ise; Planlama/
4 7 | Teknik Resim Satis Paz./lhracat | Mihendislik BI. Satinalma/Kalite Kont./Kalite-Cevre
E Sis./Imalat
3 ; Kalite-Cevre sist. Bl./Kalite Kontrol/ Genel Md./Genel Md.Yardimcilari/Fabrika
-
E 8 | Performans Raporiari Satis Paz /Ihracat Planlama/ Toplam Kalite Koor. Md./ MUsteri Temsilcisi
9 |Sobzlesmeler Satis Paz./ihracat Genel Md./Genel Md.Yardimcilari/Fabrika Md.
E Q= 10 | Diizeltici-Onleyici Faaliyet | Satinalma/ithalat Kalite Kontrol/Kalite-Cevre Sistem BI.
Qi y Y
g - T
4 . .
G2 | qq | Sevkvatlelgl Satinaima/ithalat ligili Planlama Balimi
-a_:_tn < roblemler
'é % § 12 | Fatural ar Satinalma/ithalat Muhasebe
X O -
,“Q_J = > 13 | Teknik Resim Satinalma/ithalat Muhendislik BI.
z 14 | Katalog ilgili B&lim
o g Z | 15 |Gumrik belgeleri ithalat/ihracat BI. Gumriik Sor.
bl - . i
22T | 16 |Ihalelerle ilgili dokimanlar | SaUs Paz/lhracat
=
'E 17 | Fuarlarla ilgili yazilar Satig Paz./ihracat

ACIKLAMA: Miisteriye/Tedarikciye/Diger firmalara geri besleme ilgili B6liim tarafindan yapilir veya yapilmasi saglanir. Miisteriye geri bildirim miisterinin
istedigi zaman ve sekilde yapilir.

Tablo 3.2 A Firmasi i¢ ve Dis Iletisim Tablosu
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Referanslar: Iletisim Prosediirii (CKP06)
I¢ ve Dis Iletisim Tablosu (CKP06/2-F01)

3.3.5 YONETIiMIN GOZDEN GECIRMESI

A Firmas1 Ust Yonetimi hedeflerini ve stratejilerini senede bir kere yaptig
yonetimin gdzden gecirmesi toplantilartyla gozden gecirmektedir. Ayrica bu toplanti
kapsaminda egitim plani, yatinm plani, mevzuatlardaki degisiklikler, motivasyonu

etkileyen faktorler, kazalar, ¢cevre saglik giivenlik konular1 gbzden gegirilir.

Kurulug, kalite yOnetim sisteminin standart sartlarina uygunlugunu,
siirekliliginin tespit edilmesini, iist yonetime raporlamasim ve gerekli onlemlerin
alinmasinin  saglanmasi amaciyla Yonetimin Gozden Gecirme Toplantisi

Talimatim (CKDO02-T01) olusturmustur.

Referanslar: Yonetimin Gozden Gegirme Toplantis1 Talimati (CKDO02-T01)

3.4 KAYNAK YONETIMi
3.4.1 INSAN KAYNAKLARI

A Firmas1’ nda is giicii planlama iist yonetim tarafindan yapilir. Eleman ihtiyaci
ortaya ciktiginda eleman se¢me faaliyetlerini Personel Se¢imi ve Egitim Prosediiriine
gore ylriitir. Firma biinyesinde c¢alisacak personelin hangi niteliklerde olmasi
gerektigi, yetki ve sorumluluklar1 Insan Kaynaklari ve Kalite-Cevre Sistem Boliimii
tarafindan olusturulan Organizasyon El Kitaplarinda ve Gorev Tamim Kartlarinda

anlatilmistir.
3.4.1.1 Ustalik, Bilgi ve Egitim

Yeni alinan elemanlar oryantasyon siirecinden gegirilir. Tiim elemanlarin
yapacaklar1 islere uygun Ogrenim, egitim becerileri ve deneyime sahip olmasi
amaciyla egitim siireci planlanir ve gerceklestirilir. Bu ihtiyaglarin tespitinde amir-
calisan goriismeleri ve ¢alisanlara tanimlanan hedefler dogrultusunda ¢ikan ihtiyaclar

baz alinir.
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A Firmasi Personel Secimi ve Egitim Prosediirii geregi, boliimlerin her yil
basinda Insan Kaynaklar1 Béliimii® ne Egitim Istek Formlari ile bildirdikleri egitim
ihtiyaclar1 incelenmekte ve Insan Kaynaklari Boliimii tarafindan yillik egitim plani
olusturulmaktadir. Tablo 3.3’ de Egitim Istek Formu, Tablo 3.4’ de ise A Firmasi
2005 Y1l Egitim Plan1 goriilmektedir.
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EGIiTiM iISTEK FORMU

Sayfa No: ..../...

EGITIMIN KONUSU

VARSA TERCIH EDILEN
KiSi YA DA KURULUS

TERCIH EDILEN
TARIH ARALIGI

VARSA MALIYETI

EGITIME KATILACAKLAR

BOLUM MD.
ONAY / TARIH

KALITE-CEVRE SISTEM MD.
ONAY / TARIH

INSAN KAYNAKLARI MD.
ONAY / TARIH

Tablo 3.3 Egitim Istek Formu
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EGIiTiM TURU

Firma Ici
egitim veren
boliim
siire

Firm

Dis1

Gm

(

Gm

(T)

KK

iM

EXP

imp

Bi

HA

MA

B

6]

Calisanlarin
Performansina Gore Zam
Simiilasyonu
(Modellemesi)

Yoneticiler icin Problem
Cozme Teknikleri

Is Sagh@1 ve Giivenliginin
Temel Esaslari

Fuarlarda Etkin Satis ve
Izleme Teknikleri

Satin Alma ve Taseron
Degerlendirme

4857 Sayil1 Yeni Is
Yasasi ve Calisma

Hayatina Getirdigi

Yenilikler

o] ] Il Il I

Uriin Satis1 ve Miisteri
Memnuniyeti Saglamada
Pazarlamada Aranan
Ozellikler (Uygulamalr)

Personel Isgiicii
Planlamasi ve
Kurumsallagma

Psikolojik ileri Satis
Teknikleri ve
Uygulamalari

Tablo 3.4 A Firmasi 2005 Yili Egitim Plan1
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- . Firma Ici Firm Gm | Gm . . EXP o ..
EGITIM TURU egitim veren a GM | M | KG | KK | SA | sp | iM | INs. | MU | " | Bi | Ur. | HA | MA | BO | TB | UP | IM
béliim Dist @ | m K. H | imp 1‘3“ M
siire .
Lojistik Yonetim ve X X
Depolama Teknikleri
Finans Dis1 Yoneticiler X X
Icin Finansal Yonetimin
Temel Kavramlari
ISO /TS 16949 Temel X X
Egitimi
Toplam Verimli Bakim X X
Finans Dis1 Yoneticiler X X
Icin Dogru Maliyetleri
Hesaplamada Etkin Bir
Yontem : Faaliyet Tabanl
Maliyetlendirme
“APQP” Ileri Uriin Kalite X X X
Planlamasi
Yoneticilik Becerilerini X X X
Gelistirm
“MSA” Olgiim Sistemleri X X
Analizi
Kurumsal Verimliligi X X X
Artiran 5S+TPM Sistemi
Kurma ve Uygulama
ISO /TS 16949:2002 X X |1 X [ X [ X |X |X X X | X [X

IC DENETCI

Tablo 3.4 A Firmast 2005 Yili Egitim Plan1 (devami)
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- . Firma Ici Firm Gm | Gm . . EXP o ..
EGITIM TURU egitim veren a GM | M | KG | KK | sA [ sp | iM | iNS. | MU ;) |Bi| Ur | HA | MA | BO | TB | UP | IM
béliim Dist @ | m K. H | imp 1‘3“ M
siire .
“PPAP” Uretim Pargasi X X
Onay Prosesi
Personel Secme, X X
Yerlestirme ve Miilakat
Teknikleri
Biiro Yonetimi ve X X
Dosyalama Teknikleri
Isletmelerde Verimliligi X X
Artirmada Calisanlarin
Katilimin1 Saglayan
Uygulamalar
KAIZEN Siirekli X X
Tyilestirme
Hedeflerle Yonetim X X
Teknikleri
Modern Satis ve X X
Pazarlama Teknikleri
Satin Alma Y6netimi ve X X
Tedarikgi iliskilerinde
Kalite
Isletmelerde Temel X
Uretim Sorunlarini Nasil
Saptar ve Cozeriz
Problem Cozme X

Teknikleri

Tablo 3.4 A Firmasi 2005 Yili Egitim Plan1 (devami)
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Firma ici Firm Gm | Gm . . EXP o ..
egitim veren a GM M M KG KK SA SP M INS. MU / BI Ur. HA MA BO TB (0] M

biliim Dist @ | m K. H | jmp Mii M
siire

EGIiTIiM TURU

Miisteri Memnuniyetinin X X
Olciilmesi

Miisteri Odakli Iliski ve X X
Pazarlamada Verimliligi
Artiric1 Faaliyetler
(Uygulamal1)

ISO /TS 16949 Kurulus
Ici Kalite Tetkikgi

“FMEA” Hata Tiirleri
Analizi

Yeniden Yapilandirma

Insan Kaynaklar1 Yon.

Potansiyel odakl is
yonetimi

o] BT B I ]
=

Bir isletmede etkili ekip
caligmasi nasil
uygulamaya gegilir

BVQI 534 Otomotiv X X X
sektoriinde siire¢
yaklagimi

ISO 9000-2000 X X | X
Kalibrasyon egitimi

Toplam F.No: CKD03/2-F03 Rev.0

Genel Toplam

Tablo 3.4 A Firmasi 2005 Yili Egitim Plan1 (devami)
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Firmada iiriin kalitesini etkileyen isleri yapan personel uygun 6grenim, egitim,
beceri ve deneyime sahiptir. Kurulug her yeni ve is degistiren personeline isbasi

egitimleri vermektedir.

Referanslar: Personel Se¢cimi ve Egitimi Prosediirii (CKP04)
Egitim Istek Formu (CKP04/2-F01)
Yillik Egitim Plant Formu (CKP04/2-F03)

3.4.1.2 Calisan Memnuniyeti

Kurulus c¢aligma ortamini i¢ miisteri taleplerine uygun sekillendirebilmek
amaciyla, calisanlarin talep , istek, ihtiya¢ ve memnuniyetini belirlemek icin yilda en
az bir kere olmak sartiyla i¢ miisteri memnuniyetini anketler yaparak olgmektedir.

Sonuglar1 degerlendirip iyilestirme icin gerekli aksiyonlar1 planlamaktadir.
Referanslar: I¢ Miisteri Memnuniyeti Alt Siireci (CKP04/3)

Tablo 3.5’ de A Firmast’ nin ¢alisan memnuniyeti i¢in olusturdugu prosediir

goriilmektedir.
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PERSONEL SECiMi VE EGITIiM

PROSEDURU

Dokiman No: CKP04/3

Rev. Tarihi:
Rev. No: 0
SayfaNo: 8/9

6.3 ic Miisteri Memnuniyeti Alt Siireci

Sorumliu

40. insan Kaynaklari
Md.

41. Insan Kaynaklari
Md.

42.ISIG Kurulu
insan Kayn.Md.

43. insan Kayn.Md.

44, insan Kaynaklari
Md.

Akis

40. Galisan memnuniyetinin
min. senede bir kere anket
daditilarak élciimesi

41.0lglim sonuglarinin ilan
edilmesi

42. Sonuglarin iSIG kuruluyla
ve Ust ydnetimle goérisulmesi

43. Alinan kararlarin tim
galisanlara duyurulmasi

44. Memnuniyetsizliklerinin
sebeplerinin arastirilarak
iyilestirme calismalarinin
baslatiimasi

Referans

40. Galisan memnuniyet

anketi formu
(CKPO04/3-F01)

41. Mail, ilan panolari

42. 1SIG karar defteri

43. Mail / Pano

44. lyilestirme prosedurii
(CKPO03)

45. Insan Kaynaklar 45. lyilestirme Sireci 45. lyilestirme
Md. proseduri
(GKPO3)
HAZIRLAYAN KONTROL EDEN ONAY

INSAN KAYNAKLARI YONETICISI

KALITE-GEVRE
SISTEM MD:

FABRIKA MUDURU

Tablo 3.5 A Firmasi I¢ Miisteri Memnuniyeti Alt Siireci
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3.4.2 ALT YAPI VE CALISMA ORTAMI

A Firmasi iiriin sartlarina uygunlugu saglamak, verimliligi artirmak ve cevre
sartlarimi  uymak amaciyla gerekli altyapiyr olusturmustur. Ayrica {iretim
verimliligini artirmak, {riin sartlarina uygunlugu iyilestirmek amaciyla
benchmarking (karsilastirma) calismasi siirdiiriilmektedir. lyilestirme calismalar
biiyiik oranda bu grubun calismalar sonucunda yapilmaktadir. Alt yapinin siirekliligi

bakim siirecini takip ederek saglanmaktadir. A Firmasi,

e Kalite Yonetim Sistemini uygulama, siirdirme ve etkinligini siirekli
iyilestirmek

e Miisteri Sartlarinin yerine getirilmesi yolu ile miisteri memnuniyetini
arttirmak

e Cevreyi korumak
icin gerekli kaynak ihtiyaclarin1 belirlemekte ve temin etmektedir.
Yatirimlar :

A Firmasinda kalite yonetim sistemini uygulama, siirdirme ve etkinligini
siirekli iyilestimek, miisteri sartlarinin yerine getirilmesini saglayarak memnuniyeti
artirmak, verimliligi saglamak, yapilan operasyonel planlara ve satis hedeflerine
uygun kapasiteleri saglayabilmek, cevre, saglik, giivenlik onlemlerini iyilestirmek
icin gerekli olan kaynaklar saglamak amaciyla Yonetimin G6zden Gegirme Siirecine
gore yapilan toplanti sonucu hazirlanan Is Planlarinda hedeflere ulasilmasi icin

yapilmasi gereken yatirimlar belirlenir ve her sene gbzden gecirilir.
Idari isler :

Kurulusta ¢alisanlarin ¢alisma ortaminin uygunlugunun siirekliligini saglamak
ve iyilestirmek amaciyla, gerekli ofis araglarinin, is ve isci sagligi malzemelerinin

satinalmasinin standartlastirilarak Satinalma Siireci olusturulmustur.
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Kurulusta ayrica mali kaynaklar yonetimi Muhasebe Siirecinin isletilmesi ile

gerceklesir. Muhasebe raporlamalari icin Micro programi kullanilmaktadir.
3.4.3 BAKIM

A Firmas1 ariza ve kazalar 6nlemek amaciyla mekanik ve elektrik techizati
olarak, hazirlanan planlar dogrultusunda diizenli olarak planli 6nleyici ve kestirimci
bakim uygulamaktadir. Fabrika sahasinda bulunan tiim tezgahlari, enerji, iletigim,
kontrol sistemlerini , servis araglarim1 ve diger tiim yardimci ekipman ve techizati

kapsar.

Koruyucu bakim, ariza ortaya c¢ikmadan ©nce yapilan imalat¢i tarafindan
belirlenen veya isletme sirasinda edinilen tecriibelere dayanarak , belli zaman

periyotlarinda yapilan bakim isleridir.
Onarim bakimi, ariza ortaya ¢iktiktan sonra yapilan onarim islemidir.

Kestirimci bakim ise, tezgah 6zelliklerine bagli olarak meydana gelebilecek
arizalarin belirlenen metotlarla onceden tespit ve tahmin edilmesi ve bakim

yapilmasidir.
3.4.4 IZLEME VE OLCME CiHAZLARININ KONTROLU

A Firmasi’ nda 6lcme, izleme yapan her tiirlii aletin bir kalibrasyon plani
dahilinde kontrolleri ve kalibrasyonlar1 yapilmaktadir. Bu siire¢ kapsaminda

Kalibrasyon Prosediirii (CKP05) olusturulmustur.
3.5 URUN GERCEKLESTIiRME

A Firmas1’ nda iiriin gergceklestirmenin planlanmasi ve ilk numunenin iiretimi
Oncesi pazar ve miisteri arastirmasi, teklif isteklerinin degerlendirilmesi,
yapilabilirliginin arastirilmasi ve teklif verilmesi kapsaminda Pazar1 ve Miisteriyi

Anlama Temel Siireci (KT01) islemektedir.
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Bu siirece gore, kurulusta belirlenen hedefler dogrultusunda fuarlara, ihalelere
katilarak ve firma ziyaretleri gerceklestirilerek pazar arastirmasi yapilir ve yeni

parcalar i¢in teklif alinir.

Yeni iiriin veya yeni miisteri s6z konusu ise miisteri beklentilerini ve sirket
hedeflerinin en iyi seviyede yerine getirilebilmesini saglamak amaciyla tiim miisteri

talepleri (yapilabilirlik arastirmasi);

e Miisteri (teknik ve ticari bilgileri),
e Miisterinin beklentileri,
e Teslim tarihi ve teslim yeri,

e Uretim ve personelin yeterliligi,

e Kapasite,
e Risk,
e Karlilik,

e Herhangi bir 6zel (miisteri) gerekliligi (talebe 6zgii gerekli dogrulama,
gecerli kilma, izleme , muayene ve deney faaliyetleri),
e Herhangi bir 6zel (miisteri tarafindan tanimlanmamis) husus (iiriine ait

ilgili yasal ve mevzuat sartlar1 yahut uluslararasi standartlar)

acisindan gozden gecirilir.

Tablo 3.6’ da Parca Yapilabilirlik Formu (KTO1-F02) goriilmektedir.
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PARCA YAPILABILIRLIK ARASTIRMASI Sayfa Nor.......

PLANLANAN
FAALIYETLER

| O

EKTE Teknik resim var EKTE Numune var

Firma Adi Tarih

Parca Adi Numune Miktr.

Parca No Ilk Siparis Miktr.

Teklif No Yillik Talep Miktr.
PLANLANAN PROSESLER

. Islem
1-Uretim Islem Uret. Yeri Tezgah siiresi(sn) P.Verimliligi | Ayar zamani(dk) Birim Fiyat (YTL) Genel Toplam (Br. Fiyat)
Toplam

Tablo 3.6 Parca Yapilabilirlik Formu
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PLANLANAN KALIP-APARAT-FiKSTUR
2-Kalip Aparat

Yeni Fikstiir

KALIP- APARAT VE FIKSTUR

Kalip Aparat Gerekli mi? Kalip Cinsi Kalip Omrii Kalip maliyeti P. Bagina Birim Fiyat
O Evet [ Hayrr
TOPLAM (YTL/AD)
PLANLANAN PARCAYA OZEL KESiCi TAKIMLAR
3-Kesici Takim
Yeni Kesici KESICi TAKIMLAR
Takim Gerekli mi? Takim Cinsi Takim Omrii Takim maliyeti P. Bagina Birim Fiyat
[ Evet [ Hayrr
TOPLAM (YTL/AD)
O 1
| Mevcut Amortisman Giderinin Iginde Parca Basina 6zel hesap edilir
PLANLANAN KAPLAMA CESIDi
4-Kaplama (Cesidi ve Br. Fiyat1)
Kaplama
Kaplama Cinsi kalinligi Birim Fiyat(YTL/kg) P. Bagina Birim Fiyat
TOPLAM
(YTL/AD)

Tablo 3.6 Parca Yapilabilirlik Formu (devami)
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PLANLANAN ISIL iSLEM CESIDIi
5-Isil Islem (Cesidi ve Br.

Fiyat1)
Isi1l islem Cinsi Isil iglem degeri Birim Fiyat(YTL/kg) P. Bagina Birim Fiyat
| TOPLAM (YTL/AD)
PLANLANAN HAMMADDE VE YARI MAMUL
6-Hammadde-Yarimamul vs.
Kullanilan Malzeme, Yarimamul vs. Biiriit Agirlik(gr) Net Agirlik(gr) Birim Fiyat(YTL/kg) P. Bagina Birim Fiyat
TOPLAM (YTL/AD)
PLANLANAN OLCU ALETLERI
7-Olcii Aletleri
Parcanin imalatinda kullanilacak kontrol ve 6lcii aletleri ile br. fiyatlari :
Olgii aletinin Cinsi Birim Fiyat P. Bagina Birim Fiyat
TOPLAM
(YTL/AD)

Tablo 3.6 Parca Yapilabilirlik Formu (devami)
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HURDA MALIYETi

8-Hurda maliyeti

Hurda maliyeti cinsi

Hurda oranm

P.Basina Birim fiyat

Standart {iretim hurda oram

Ozel proses hurda orani

| TOPLAM (YTL/AD)
GEREKLI TEKNIK SPESIFIKASYONLAR
9-Standartlar
Parcanin Imali I¢in (|
Gerekli Var
O Eksik
Eksik ‘ Standartlar
O
Standartlar Mevcut mu? Yok |
PLANLANAN AMBALAJ SEKLI
10-Ambalaj
O
Ozel Ambalajlama Agiklama
Standart Aciklama
Ambalajlama
PLANLANAN SEVKIYAT SEKLI
11-Sevkiyat
O | [l sevkiyat islemleri
| Miisteri tarafindan Safak Makine'nin araclari ile Nakliye sirketi ile | yiriitiilir.

Tablo 3.6 Parca Yapilabilirlik Formu (devami)
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PLANLANAN GEREKLI EGITIMLER
12- Egitim :
Alinmasi Gerekli Egitimler |

Egitimin Konusu Katilmasi Gereken Personel

PLANLANAN NUMUNE TESLIiM SURESI
13-
Numune

| Planan numune iiretim siiresi |

DEGERLENDIRME

SONUC

ACIKLAMA

Tablo 3.6 Parca Yapilabilirlik Formu (devami)
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Yapilabilirlik ¢alismasi sonucu fiyat ve teslim sartlar1 belirlenerek miisteriye
teklif hazirlamip gonderilir. Miisterinin teklifi kabul etmesi sonucu sozlesme

imzalanir.

3.5.1 URUN GERCEKLESTIRME PLANLAMASI, MUSTERI
ILISKILi PROSESLER, TASARIM VE GELiSTIRME

A Firmasr’ nda iiriin gerceklestirmenin planlanmasi kapsaminda ileri Uriin

Kalite Planlamasi Siireci (KT02) islemektedir.

Bu siirecte amag, iiretim Oncesi tiim kontrol ve imalat faaliyetlerinin
planlanarak {diretimin bu planlara gore yiiriitiilmesini ve gerekli kalip-aparat

tasariminin yapilmasini saglamaktir.

Miisteri tarafindan belirlenen PPAP seviyesine gore istenen dokiimanlar

numune ile birlikte miisteriye gonderilir.

PPAP dosyasinda bulunacak dokiimanlar; garanti mektubu, degisen
dokiimanlar, boyutsal dl¢iimler, test sonuclari, proses akis semalari, PFMEA, kontrol
plani, proses yetenek calismalari, Olgme sistemleri analizi, ceklist, laboratuar
dokiimanlar1 ( test talimatlar1 ve kayitlar1), APQP Proses Tasarimi Girdi-Cikt1 Takip
Formu, miisteri ile mutabakat kayitlar1 (toplanti1 tutanaklari) dir. Bu caligmalar
asagida detayli olarak anlatilmistir. Ayrica miisteri 6zel istekleri var ise bunlar

dikkate alinarak ek dokiimanlar da hazirlanip dosyaya konulur.

ileri Uriin Kalite Planlamasi Siireci miisteriden Satis Pazarlama Boliimii® ne
sozlesmesi imzalanan par¢a i¢in numune isteginin gelmesiyle baslar. Yapilabilirlik
formu incelenir, parcanin teknik resmi yoksa miisteri onayli numuneye gore teknik
resmi ¢izilir. Miisterinin teknik resmi onaylamasi sonucu APQP ekibi numune
toplantis1 yapar. APQP Durum Raporu doldurularak miisteriye gonderilir. Parcaya ait
proses dizayn girdileri, proses dizayn ciktilari, iiriin ve proses dogrulama ciktilar1 ve
geri besleme diizeltici faaliyet ¢iktilart bilgileri APQP Proses Tasarimi Girdi-Cikti
Takip Formu (KT02/1-F30)’ na doldurulur.
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Miisteri ile goriisiilerek ©zel karakteristiklerin belirlenmesinin ardindan
fizibilite degerlendirilmesi yapilir. Tablo 3.7’ de Fizibilite Degerlendirilmesi Formu

(KT02/1-F05) goriilmektedir.

Fizibilite degerlendirilmesinin ardindan spek agaci olusturulur ve parcaya ait
Omiir Testi standartlarindan (eger varsa) yararlanarak Miihendislik Ozet Tablosu
(KT02/1-F06) hazirlanir. Standartta istenen sartlar ile firmanin sartlarinin uygunlugu
ve test periyotlar1 ve adetleri belirlenir. Imalat1 yapilacak iiriiniin hammaddesinden
baslayarak nihai durumuna kadar alt parcalari tanimlanarak Uriin Agaci olusturulur

ve is akiglar1 belirlenir.
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FiZiBILIiTE DEGERLENDIRMESI

| Parca No | | | Tarih |
Firma Parca Adi
Adi

Evet Hayir

1. Fizibilite degerlendirmesini saglamak i¢in iiriin uygun bir sekilde tanimlanmig nmu
ve gerekli tiim datalar mevcut mu ?

2. Miihendislik performans sartnameleri saglanabiliyor mu ?

3. Uriin Resim iizerinde belirlenen toleranslara gore imal edilebilir mi?

4. Uriin gereksinimleri kargilayan Cpk degeri ile imal edilebilir mi ?

5. Uriinii iiretmek i¢in Makina, [sgiicii ve Bina Kapasitesi Yeterli mi ?

O OoooOoogo d
O OoooOoogo d

6. Uriin dizayn1 parcalarin tasinmasinda verimli tekniklerinin kullanilmasina izin
veriyor mu ?

7. Uriin asagidaki maddeler igin kabul edilebilir maliyetlerle imal edilebilir mi ?

Ana ekipman maliyeti

Takim Maliyeti

Alternatif imalat metotlar:

8.Uriin igin SPC gerekli mi?

Oooooano
Oooooano

9.Benzer Uriinler i¢in SPC yapildi m1?

10. Benzer iiriinlerde nerelerde SPC yapild1 ?

Prosesler kontrollii ve siirekli mi? O O
Cpk 1,67 den biiyiik mii? O O
11. Parcanin dizayn1 asagidaki maddelerin uygun olarak siirekli saglanmasi i¢in risk Riskli Risksiz
olusturuyor mu ?
Malzeme temini O O
Ozel egitimli personel O O
Kullanilmas1 gereken yazilim veya program O O
Makinada kullanilan takim ve aparat O O
Taserona yaptirilan prosesler O O
Proses testleri ve Ol¢iim ekipmanlar1 O O
Parca onay ve Lay out testleri O O

“Hayw” ve ‘Riskli’ Olarak isaretlenmwaddelere Ait Aciklayici Bilgiler Ekte Belirtilmektedir.

Aciklama :

Uriin Sartnamelere Gore Uretilebilir [ ]_Degisiklik Gereklidir [ ] Uriiniin Uretilmesi Miimkiin Degil [ ]

Ekip Uyeleri Unvan Tarih Onay

Tablo 3.7 Fizibilite Degerlendirilmesi Formu
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Proses FMEA calismalar yapilir. APQP ekip iiyeleri, FMEA Formu (KT02/1-
F09) kullanarak daha 6nce yapilmis olan benzer pargalar da dikkate alarak, parca
imalatindan 6nce olusabilecek hatalar1 tespit edip gerekli kontrolleri saglamak ve
konu par¢anin imalati sirasinda calisanlarin saglhigi ve giivenligini saglamak amaciyla
Proses FMEA yaparlar. Tablo 3.8° de Hata Tiirii ve Etkileri Analizi (FMEA) Formu

goriilmektedir.

Prosesler operasyon operasyon belirlenerek her operasyonun, operasyon kartina
imalat resmi ¢izilip Miihendislik Sorumlusu tarafindan onaylanarak operasyonun
gerceklesecegi ilgili Boliim Amirine verilir. ilgili B6liim Amiri operasyon kartindaki
ilgili yerlere alternatif tezgah numaralarini, program numaralarini, ayar zamanlarini,
kullanilan takimlar ve isleme zamanlarin1 yazar ve Kalite Kontrol Miidiiriine teslim
eder. Kalite Kontrol Miidiirii gerekli kontrol ve kontrol sikliklari, 6l¢ii siniflari, 6l¢ii
aleti, ©zel Olcti aletlerinin numarasi, kontrol kaydimin gerekip gerekmedigini
operasyon kartinda belirtip onaylar. Ilgili Alan Miidiirii cizilen resim ve kontrol

sikliklarina gére imalat onayin1 verir.

Giris, Proses ve Son Kontrol Planlari numune, Onseri ve seri imalat olarak
hazirlanir. Hammadde ve alt par¢ca Girig Kalite Kontrol Planlar1 Kalite Kontrol ile
birlikte 6nemli ve kritik ozellikler dikkate alinarak hazirlanir. Firmada iiretilen alt
parcalar i¢in Son Kontrol Plam hazirlanir. Uretilecek iiriine uygun olarak sistem,
malzeme (celik, boru, plastik, hortum vb.), {iretim proseslerini , testleri , Son kontrol
ve Layout planlarim kapsayacak sekilde hazirlanir. Kontrol planinda proses kontrol

icin yapilan tiim kontroller listelenir. Tablo 3.9’ da Kontrol Plan1 gosterilmektedir.
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FMEA NO : FROO6F FMEA TARIHI
KONT. PLANINO : HEDEF TARIH
FROO5KPL
PARCA NO MODEL YILI / ARAC (LAR) :
FIRMA ADI FMEA EKIP UYELERI :S8.T., US,, AU, P.K.,0.B.,E.E.,M.C.
Proses Faaliyet Sonuglari
Fonksiyon » §
@ = ... | Sorumluluk P
2| Hatanin o A i <. Ongoriile @
- 7] A . . HE
Durumu | Etkileri 3 g| Potansiyel = Kontrolleri Tespit Kontrolleri gl © Faaliyell | +2mamlama F 9" tler 2| 2|5 ©
- 5| Nedenler = = er P aallyetler |3/ =|5| ©
reksinimler g = Tarihi =2
= =
S
GIRIS KONTROL [Yanls musteri F yanlis ayari usta basinin  (giris kontrol 3 63 IYOK
ISt37 2BK / St44 malzeme  [speklerini (SC) |malzeme operasyon kartinda
2BK kullaniimasi karsilamaz siparis edilmesi belirtilen degerlere
g6re yapmasi.
F tedarikgiden tedarikgiye lgiris kontrol 3 63 IYOK
(SC) |yanhs s6zlesme
malzeme lasamasinda
gelmesi speklerin verilmesi.
GIRIS KONTROL |Dis gap misteri FD  edarikgiden siparis formuna giris kontrol 3 54 IYOK
malzeme dis ¢capr  Blglstinin  [isteklerini yanhs 6lctde istenen malzeme
@32 olmali. tolerans dis! [karsilamaz malzeme 6lgUlerinin
olmasi. gelmesi yazilmasi.
OTOMAT dis ¢capin misteride F 'Yanlis ayar ayari usta basinin  {Uretim baslangic 3 63 IYOK
(10) tolerans montaj (SC) operasyon kartinda |onayi-proses kontrol-
2T14-55057-AB disina izorlugu belirtilen degerlere [son kontrol
Dis cap ctkmasi. yaratir. gbre yapmasi.
@25,1(+0,15-0,2) F kesici uglarin Uretim baslangic 3 63 'YOK
olmali (SC) |asinmasi. lonayi-proses kontrol-
son kontrol ve SPC

Tablo 3.8 Hata Tiirii ve Etkileri Analizi Formu
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Kafa ¢capi min.&30
olmali.

Son kontrol-SPC

REVOLVER lgecer MUsteride F [Yanhs kilavuzla ayari usta basinin  {Uretim baslangic 63 [YOK
(20) mastarin monte (SC) [dis gekilmesi lyapmasi onay!i
2T14-5S057-AB lgecmemesi. |edilemez. Proses kontroller
Vida disi M12x1,75 Son kontrol
olmal
lgecmez mUsteri F [Yanhs kilavuzla Uretim baslangig 63 [YOK
mastarin isteklerini (SC) [dis gekilmesi onay!i
lgegmesi. karsilamaz. Proses kontroller
Son kontrol
F [Kilavuzun Operasyon kartinda {Uretim baslangic 63 [YOK
(SC) jasinmasi kullanilacak 6lgl onay!i
aletinin numarasinin|Proses kontroller
belirtilmesi. Son kontrol-SPC
REVOLVER Dizlemselliginjmasteri F [Parganin tam Uretim baslangig 63 [YOK
(20) tolerans disinalisteklerini (SC) paglanmamasi onay!
2T14-55057-AB ictkmasi karsilamaz. Proses kontroller
Dizlemsellik Son kontrol
0,2/30 olmali
F [Baglama Uretim baslangig 63 [YOK
(SC) japaratinin onay!
asinmasi Proses kontroller
Son kontrol-SPC
F |Kesme Uretim baslangig 63 |YOK
(SC) kaleminin onay!
asinmasi Proses kontroller
Son kontrol-SPC
REVOLVER icap Olglstninmusteri F [|Yanhs ayar Uretim baslangi¢
(20) tolerans disinalisteklerini (SC) onay!
2T14-55057-AB ictkmasi. karsilamaz. Proses kontroller

Tablo 3.8 Hata Tiirii ve Etkileri Analizi Formu (devami)
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KONTROL PLANI

[] GIRIS KALITE KONTROL [] SON SEVK KONTROL ﬁg_yfa ,
FIRMA ADI PARCA ADI PARCA NO REF.NO KONTROL PL.NO
PROTOTIP ] ONSEri  [] SERi URETIM  []
S. . Resim Olgiisii Olgii | 4 .. . Kntr Olcii
No Tarif Ve Tolerans siifi Olgii Aleti Sikhig1 | Aleti No
Olgiisel Toleranslar:
1) MUS. REV. NO TARIH

Olgii Sinif1 : (C) Kritik, (F )Fonksiyonel, (FD)Fonksiyonel Degil

2)

Tablo 3.9 Kontrol Plam
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Parca olgiileri ve agirhigina gore istifleme ve tasima icin uygun ambalaj ol¢iileri

belirlenerek miisteriden onay alinir. Ve numune iiretimi yapilir.

Ardindan makine ve proses yetenek calismalari yapilir. Yeterlilik hesaplart
yapilirken kullanilan kriter makinenin yada prosesin ihtiya¢ duyulan yeterliligi ne
oranda karsiladigidir. Makine yeterlilig§i Cm (makine yeterliligi) ve Cmk (makine
yeterliligi endeksi) A Firmasi’ nda ilk numune iiretimi esnasinda uygulanan bir
yeterlilik analizidir. Istatistiksel Proses Kontrol ve Yeterlilik Analizi Talimati’ na
gore bu yeterliligi hesaplamak icin pes pese islem goren elli par¢a degerlendirilir.
Operator tezgahtan c¢ikan parcalar1 sirali dlgerek Kalite Kontrol’ e verir. Makine
yeterliligi Kalite Kontrol tarafindan hesaplanir. Bu degerlerin yetersiz olmasi
durumunda proses gelistirici calismalar yapilmas1 gerekir. Proses yetenegi ve
yeteneginin gostergesi olan Cp (proses yetenegi) ve Cpk (proses yetenegi endeksi)
degerleri ile bir prosesin dogal sinirlarinin hedeflenen tolerans sinirlar icinde makul
bir hata yapma ihtimali dahilinde bulunup bulunmadig: arastirilir. Makine ve proses
yeterlilik degerlerinin miisteri ihtiyaglarini karsilamasi acisindan 1,67 degerinin

altina diismemesi gerekmektedir.

Ortam sartlar ile etkilesen 6l¢iim sistemlerinin, 6l¢iim varyansi miktar ile ilgili
bilgi edinmek icin Olgiim Sistemleri Analizi (MSA) caligsmalar1 yapilir. Olgiim
Sistemleri Analizi 3.5.1.1° de anlatilmistir. Numunenin son kontrolii yapilarak Ilk
Numune Kontrol Raporu yazilir. Parca Garanti Mektubu da doldurulup
onaylandiktan sonra diger hazirlanan dokiimanlarla beraber dosyaya konulur.

Miisteri 6zel istekleri de dikkate alinarak numune miisteriye gonderilir.

Referanslar: Ileri Uriin Kalite Planlamasi Temel Siireci (KT02)
Ileri Uriin Kalite Planlamas1 Asamalar1 Talimati (KT02/1-T01)
Istatistiksel Proses Kontrol ve Yeterlilik Analizi Talimat: (KT02/1-T04)
Fizibilite Degerlendirilmesi Formu (KT02/1-F05)
Hata Tiirii ve Etkileri Analizi (FMEA) Formu (KT02/1-F09)
Kontrol Plan1 (KT02/1-F25)
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3.5.1.1 Olciim Sistemleri Analizi

fleri Uriin Kalite Planlamas: Siireci kapsaminda A Firmasi Olciim Sistemleri

Analizi Talimati1 (KT02/1-T05)’ n1 olusturmustur. Bu talimata gore;

Olgiimciilerin say1s1, 6rnek pargalarin sayisi ve tekrar eden okumalarin sayist

belirlenmis olmalidir. Bu secimde goz 6niine alinacak faktorler:

¢ Boyutlarin kritikligi: Kritik boyutlar daha fazla parca ve/ veya deneme
gerektirir. Nedeni, Ol¢iim aleti ¢caligmasinda ulasilmak istenen giivenirlik
derecesidir.

e Parca diizeni: Iri veya agir parcalar daha az drnek ve daha fazla deneme
gerektirir.

® Amagc biitiin ol¢iim sistemini degerlendirmek oldugu i¢in, dl¢iimciiler,
Ol¢iim aletini normalde kullananlar arasindan se¢ilmelidir.

® Secilen ornek pargalar, iiretim prosesinden secilmelidir ve biitiin calisma
araligimni temsil etmelidir. Bu, birkac¢ giin, giin basma bir 6rnek alinarak
yapilabilir. Bu cok gereklidir ¢iinkii, pargalar, analizde, liretimde yer alan
biitiin tiriin varyasyonlar1 araligim temsil eder. Bircok kez Olciilecekleri
icin biitlin parcalar, tanimlanabilmeleri i¢in numaralandirilmalidir.

e Ol¢iim aletinin, par¢a karakterinin beklenen proses varyansinin en az
onda birini direk olarak okuyabilecek alt birimleri olmalidir. Ornegin,
par¢ca karakterinin varyansi 0,001 ise, alet 0,0001 degisimi okuyabilir
olmalidir.

® Olusabilecek kayma veya degisimlerin c¢alisma boyunca rasgele
dagilabilmesi i¢in, Olclimlerin rasgele bir sirayla yapilmasi gerekir.
Haberli olmaktan dogabilecek egilimleri engellemek icin, lgiimciilerin,
hangi numarali par¢anin kontrol edildiginden habersiz olmalan gerekir.
Fakat calismay1 yiiriiten kisinin hangi numarali parganin incelendigini
bilmesi ve verileri, Olgiimcii A, Parca 1, ilk deneme; Olgiimcii B, Parca 4,

ikinci deneme seklinde kaydetmesi gerekir.
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¢ Olgiim aletini okurken, okumalar elde edilebilecek en yakin degere
yuvarlanmalidir. Eger miimkiinse, okumalar en kii¢iik derecenin yarisi
seklinde yapilmalidir. Ornegin, en kiiciik derece 0,0001 ise, her okuma
tahmin edilirken en yakin 0,00005 degere yuvarlanmalidir.

e Calisma, gecerli bir calismayr yiiriitiirken gereken dikkatin Gnemini
kavramis bir kisi tarafindan gozlemlenmelidir.

e Her Oolgiimcii, okumalar1 yaparken, biitiin asamalarmi iceren, ayni

prosediirii izlemelidir.

Yukarda belirtilen sartlar1 saglayacak sekilde tezgahtan 10 adet numune parca
almir ve iizerleri numaralandirilir. 10 adet numune 1. Olciimciiye ilk Ol¢iim igin
verilir ve sonuclar dordiincii bir kisi tarafindan kayit edilir. Ayni numuneler 2.
Olctimciiye ilk Olciim icin verilir. Boylelikle 3 olciim, ii¢ Olgiimcii tarafindan
yapilarak Olciim Cihaz1 Tekrarlanabilirlik ve Tekrar Yapilabilirlik Formu (KT02/1-

F17)’ na kayit edilir, hesaplama formda belirtilen formiillere gére otomatik yapilir.

Olciim cihaz1 tekrarlanabilirlik ve tekrar yapilabilirligin (%GRR) kabulii icin

anahatlar sunlardir:

® %10 hatanin alti: Olciim sistemi kabul edilebilir.

® %10 ile %30 arast hata: Uygulamanin Onemine, Ol¢lim cihazinin
maliyetine, tamir masraflarina vb. bagli olarak kabul edilebilir.

® %30 hatanm iizeri: Olciim sisteminin gelistirilmesi gerekir. Problemler

belirlenmeye ve diizeltilmeye ¢alisilir.
Eger tekrarlanabilirlik (EV)>Yeniden yapilabilirlik (AV) ise,

¢ Cihazin bakima ihtiyaci vardir.
e Olgme takimi daha iyi tasarlanmalidir.
¢ Olgme takiminin dayama ve sikmalar1 gelistirilmelidir.

¢ Parcadan parcaya degiskenlik cok fazladir.

Eger Yeniden yapilabilirlik (AV)>Tekrarlanabilirlik (EV) ise,
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e Olgen kisi, cihaz kullanimi ve okumasi konusunda daha iyi egitilmelidir.

¢ Olgme takiminin kalibrasyonu gozden gecirilmelidir.

ndc (secilen kontrol metodundaki Olgiimlerin arasindaki farkliliklar ayirt

edebilme 6zelligi) kabulii i¢in ana hatlar:

® ndc>5 ise Ol¢iim ekipmani yeterli ayirt edebilme 6zelligine sahiptir.
® ndc<5 ise Ol¢lim ekipmani yetersiz ayirt edebilme Ozelligine sahiptir

sonucu ortaya ¢ikmaktadir. Daha hassas 6l¢ii aleti kullanilmalidir.

ndc<5 iken fark karti incelendiginde; sadece bir, iki ya da ii¢ farkli ol¢ii
degerinin kontrol limitleri dahilinde oldugu veya dort ve dortten fazla 6l¢ii degerinin

sifir oldugu goriiliir.

Tablo 3.10° da Olgiim Cihaz1 Tekrarlanabilirlik ve Tekrar Yapilabilirlik Formu

goriilmektedir.

Referanslar: Olgiim Sistemleri Analizi Talimat1 (KT02/1-T05)
Olgiim Cihaz1 Tekrarlanabilirlik ve Tekrar Yapilabilirlik Formu
(KT02/1-F17)
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OLCUM CiHAZI TEKRARLANABILIRLIK ve TEKRAR YAPILABILIRLIK VERI FORMU

GAGE REPEATABILITY AND REPRODUCIBILITY REPORT

Parca Nove Ismi: .. Cihaz Ismi:  Mikrometre Tarih/ Date: 12.08.03
Part No&Name Gage Name . .
Karakteristik: 7,75-7,95 Cihaz No: Mi 39 Gergeklestiren: HASAN SUMBUL
Characteristics Gage No Performed by
Tanim: QAP Cihaz Tipi: 0,001
Specifications Gage Type
Olgimci/Appraiser PARCA / PART
Deneme/Trial# 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 ORT./ AVERAGE
1. H.Sumbul 1| 7.822| 7,819( 7,828( 7,818( 7,811| 7,838 7,834|7,825| 7,822 7,842| 7,826
2. KAkga 2| 7,823| 7,819| 7,827| 7,817| 7,811| 7,839| 7,834|7,825| 7,824| 7,843| 7,826
3. O.Kaya 3| 7.821| 7,820| 7,827| 7,816| 7,812| 7,839| 7,835|7,824| 7,823| 7,844| 7,826
4. Ortalama| 7,822 (7,819 | 7,827 | 7,817 | 7,811 | 7,839 | 7,834 (7,825 7,823 | 7,843 7,8261
Average
5. Aralik| 0,002 | 0,001 | 0,001 | 0,002 | 0,001 | 0,001 {0,001 (0,001| 0,002 | 0,002 0,0014
Range
6. H.Sumbul 1| 7.823| 7,822 7,826 7,818] 7,811[ 7,837| 7,832|7,825] 7,824| 7,843| 7,826
7. KAkca 2 7.823| 7,822 7,827 7,819] 7,809] 7,837| 7,832| 7,824 7,825[ 7,844[7,826
8. O.Kaya 3 7.822[7821] 7,826] 7,817| 7,810| 7,836 7,833(7,824| 7,826| 7,845] 7,826
9. Ortalama| 7,823 | 7,822 7,826 | 7,818 | 7,810 | 7,837 | 7,832 (7,824 | 7,825 (7,844 7,8261
Average
10. Aralik| 0,001 | 0,001 | 0,001 | 0,002 | 0,002 | 0,001 {0,001 (0,001| 0,002 | 0,002 0,0014
Range
11. H.Sumb 1| 7.823] 7,822| 7,829| 7,817 7,820 7,835 7,833 7,824| 7,822| 7,842| 7,827
al
12. K.Akca 2| 7.824] 7,821[ 7,827[ 7,819[ 7,819[ 7,836[ 7,833 7,825 7,823 7,843] 7,827
13. O.Kaya 3| 7.824| 7,821] 7,828[ 7,819[ 7,820[ 7,837[ 7,834 7,824 7,823] 7,844| 7,827
14. Ortalama| 7,824 (7,821 | 7,828 | 7,818 | 7,820 | 7,836 | 7,833 (7,824 | 7,823 | 7,843 7,8270
Average
15. Aralik| 0,001 | 0,001 | 0,002 | 0,002 | 0,001 | 0,002 0,001 (0,001| 0,001 | 0,002 0,0014
Range
16. Parca 7,823 |7,821|7,827 (7,818 |7,814|7,837|7,833(7,824| 7,824 | 7,843
Ortalamasi
Part Average
7,8264
0,0297
17. [_Ra+_Rb+_Rc]/(5l<;t'JmciJ Sayisi Olglimcii Sayisi(Appraisers): 3,000 R 0,0014
(Appraisers)
18.MaxX - Min = Xoier 0,0010
X
19.R x D = UCLg D4: 2,58 0,0036
4*
20.R «x D =LCLr D3: 0 0,000
3

Tablo 3.10 Ol¢iim Cihazi Tekrarlanabilirlik ve Tekrar Yapilabilirlik Formu
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21. A2: 1,023
X+AxR=UCLy 7,828
X-AxR=LCLx 7,825
22. Ky Deneme sayisi 3,000 0,5908
Ko Olclimeii sayis 3,000 0,5231
K; Parga sayisi 10,000 0,3375
23. Tekrarlanabilirlik-Ekipman Varyansi 0,00083
24. Tekrar Yapilabilirlik-Olgiimci Varyansi (AV) 0,0000 0,000
n: Deneme parga sayisi 10,000
r: Deneme sayisi 3,000
25. Tekrarlanabilirlik&Tekrar yapilabilirlik (GRR) 0,00096
26. Parga Varyansi (PV) PV=RpxKj 0,01001
27. Toplam Varyans (TP) 0,01006
28. %EV 8,22%
29. %AV 4,80%
30. %GRR 9,52%
31. %PV 99,55%
32 ndc (1,41(PV/GRR)) 14,743

*2 Deneme igin D4=3,27 ve 3 deneme igin 2,58'dir. 7 denemeye kadar D3=0'dir. UCLa, bireyin R'sinin limitini temsil eder. Bu limitin altinda olanlari daire igine alin.Nedenini tespi edin ve
duzeltin Bu okumalari orijinal él¢iimciiyt ve birimi kullanarak

Tablo 3.10 Ol¢iim Cihazi Tekrarlanabilirlik ve Tekrar Yapilabilirlik Formu (devamu)
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3.5.2 SATINALMA

3.5.2.1 Satinalma Prosesi

A Firmast’ nda satinalma siireci Yurtici ve Yurtdis1 Satinalma Temel Siireci
(CKTO1)’ ne gore islemektedir. Firma bu siire¢ altinda satinlama, fason islemler,
firma disindan gelen hammadde ve yarimamul depolama, giris kalite kontrol,

tedarikgi secimi ve degerlendirmesi alt siireclerini olusturmustur.

Yurtici ve Yurtdisi Satinalma Temel Siireci’ ne gore satinalma prosesi
firmaigcinde Satinalma Boliimii’ ne satinlama taleplerinin gelmesiyle ve uygun
tedarikgilerin secimi ile baslar. Tedarik¢i Secimi ve Degerlendirilmesi Talimati
(CKTO1/5-T01)’ na gore tedarikgiler kalite sistemleri ve temin edilen hizmet veya

hammadde/ yar1 mamiile gore gruplandirilmistir. Bunlar:

e Stratejik Tedarik¢iler: Belli bir kalite sistemi ve prosesi olan, A Firmasi
prosediirlerine gore, yenilik¢i ve esnek iiretim yapabilen tedarik¢ilerdir.

e Uzun Vadeli Tedarik¢iler: Oturmus kalite sistemi ve prosesine sahip, A
Firmasi1 resim ve sartnamelerine gore iiretim yapan tedarik¢ilerdir.

e QOperasyonel Tedarik¢iler: Genelde sistemi olmayan, belli bir prosese
sahip bir veya birka¢ operasyon isleyen tedarikcilerdir.

e Ticari Tedarikgiler: Sistem ve prosesi olmayan sadece standart parga

alip satan tedarikgilerdir.

Tedarikgilerin, tabi olduklar1 gruba gére numune ve seri imalat agsamasinda
uymasi gereken kalite ve teslimat gereksinimleri tedarikg¢i ile imzalanan Satinalma

Genel So6zlesmesinde anlatilmistir.

Seviye 1 iiriin grubu temin edilen tedarik¢iler, onayh tedarik¢i listesine dahil
edilmeden 6nce mutlaka degerlendirilir. Degerlendirme, oncelikle tedarik¢i kalite
yonetim sistemi, ¢cevre yonetim sistemi, tiretim teknolojisi ve kapasitesinin yeterliligi
acisindan yapilir. Degerlendirme sonucuna  baghi olarak yetersiz goriilen

tedarikcilere onayl tedarik¢i listesine alinmadan Once yerinde denetim Satinalma
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tarafindan yapilabilir. Seviye 2 ve 3 iiriin grubu temin edilen tedarikcilere herhangi

bir denetim yapilmaz. Tablo 3.11° de degerlendirme kapsami verilmistir.

A Firmasi tedarikgilerini secerken iiriin saglama yeteneklerini tespit etmek i¢in
kriterler olusturmustur. Tedarik¢iler bu kriterlere gore teknik, kapasite, maliyet ve
cevresel istekleri yerine getirebilme kapasitesi acisindan degerlendirilerek uygun
bulunan tedarik¢iler Onayl Tedarik¢i Listesi (CKT01/5-T01)’ ne alinir. Tablo 3.12°
de A Firmasi Onayl1 Tedarik¢i Listesi goriilmektedir.

Referanslar: Yurti¢i ve Yurtdisi Satinalma Temel Siireci (CKTO01)
Tedarik¢i Sec¢imi ve Degerlendirilmesi Talimati (CKTO01/5-T01)
Onayl Tedarikei Listesi (CKTO01/5-TO1)
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HAMMADDE ve YARI MAMULLER

DEGERLENDIRME

TALEP EDEN

Hammadde

Tedarikgi yerinde degerlendirme

Dis audit

llk numune

Girdi Kontrol _ [K.K

Performans takibi

Uretim Planlama
Sorumlusu

1.1

Yari Maml olarak alinip firmamizda
islenen pargalar

Tedarikgi yerinde degerlendirme

Dis audit

llk numune

Girdi Kontrol  [K.K

Performans takibi

Uretim Planlama
Sorumlusu

1.3

'Yarimaml olarak alinip direk monte
edilen veya sevk edilen pargalar

Tedarikgi yerinde degerlendirme

Dis audit

ilk numune

Girdi Kontrol  [K.K

Performans takibi

Uretim Planlama
Sorumlusu

1.3

PASS THROUGH karakteristige sahip
parcalar

Tedarikci yerinde degerlendirme

Dis audit

ilk numune

Girdi Kontrol  [K.K

Performans takibi

FF[F[F FFFFFFF[F[F(F[F[F [T

Uretim Planlama
Sorumlusu

DI$ KAYNAKLI PROSESLER

DEGERLENDIRME

TALEP EDEN

Isil islem, Taglama, Kaplama, Boyama

Tedarikgi yerinde degerlendirme

Dis audit

ilk numune

Girdi Kontrol  [K.K

Performans takibi

Uretim Planlama
Sorumlusu

2.2

Kalip - aparat

Tedarikgi yerinde degerlendirme

Dis audit

llk numune

Girdi Kontrol  [K.K

Performans takibi

Mdihendislik

2.3

Kalibrasyon hari¢ diger hizmet aldigimiz
tedarikgiler (Egitim, danismanlik, bilgi
islem, bakim vb.)

Tedarikgi yerinde degerlendirme

Dis audit

ilk numune

Girdi Kontrol  [Sip. Veren Bl.

Performans takibi

2.4

Kalibrasyon

Tedarikgi yerinde degerlendirme

Dis audit

ilk numune

Girdi Kontrol _[Sip. Veren Bal.

Performans takibi

Kalite Kontrol

SARF MALZEMELER

DEGERLENDIRME

TALEP EDEN

Tedarikci yerinde degerlendirme

Dis audit

ilk numune

Girdi Kontrol _ [Sip. Veren Bl.

Performans takibi

Takimhane
Sorumlusu

Tablo 3.11 Tedarik¢i Degerlendirme Kapsami
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TEDARIKGCI

URUN GRUBU NO TEDARIKCI ADI URUN KAPSAMI KALITE SISTEMI TURD
ISIL ISLEM 1.2
1 TAMGELIK indiksiyon ISO 9001:2000 Operasyonel
2 INSA ISIL ISLEM Isil islem 1SO 9001:2000 Operasyonel
3 ERMET MAKINA Isil islem 1SO 9001:2000 Operasyonel
4 ISTAS Isil iglem 1ISO 9001:2000 Operasyonel
5 ASSAB KORKMAZ Isil islem 1ISO 9001:2000 Operasyonel
6 ISISAN Sementasyon Operasyonel
7 ALAN DOKUM Sementasyon Operasyonel
KAPLAMA 1.2
1 ELIF KAPLAMA KAPLAMA 1ISO 9001:2000 Operasyonel
2 OZKAPSAN KAPLAMA KAPLAMA Operasyonel
3 YALCIN METAL KAPLAMA Operasyonel
4 ELEKTROMETAL KAPLAMA Operasyonel
CELIK 15
1 ERCELIK ISLAH,OTOMAT ISO 9001:2000 Uzun vadeli
2 SCHMOLZ BICKENBACH MUHTELIF 1ISO 9001:2000 Uzun vadeli
3 ASSAB KORKMAZ KALIP GELIGI ISO 9001:2000 Uzun vadeli
4 BIMEKS MUHTELIF ISO 9001:2000 Uzun vadeli
5 * KALYON GELIK MUHTELIF Ticari
6 AROYMAK MUHTELIF ISO 9001:2000 Uzun vadeli
7 ASINOKS PASLANMAZ ISO 9001:2000 Uzun vadeli
8 OZ-BAL SAC SAC Ticari
PRINC 15
1 ANADOLU METAL PIRING Ticari
HAS METAL PIRING Ticari
BORU 1.5
1 BANT BORU BUNDY BORU TS 169649 Uzun vadeli
2 TELATAR BORU BORU Ticari
4 ANTES GELIK BORU BORU Ticari
5 HASSAS BORU BORU 1ISO 9001:2000 Uzun vadeli
6 TELATAR METAL TICARET | BORU Ticari
7 BORPA BORU Ticari
8 BORSEN BORU ISO 9001:2000 Uzun vadeli
BOYA 1.2
TUBE-TEC 1ISO 9001:2000 Operasyonel
SAHIN BOYA Operasyonel

* FORD OTOSAN o6zel isteklerine gore kritik tedarikci sinifindadir.

Tablo 3.12 A Firmas1 Onayl Tedarikg¢i Listesi- Onayh tedarikei 1
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URUN GRUBU S,EI%A TEDARIKGI ADI URUN KAPSAMI | KALITE SISTEMi TE?QE{]KG'
SAC SEKILLENDIRME 1.2
1 ALTUNEL PRES BRAKET Operasyonel
2 iLKE BAGLANTI ELEMANLARI PUL Operasyonel
3 VALFSAN gé%LLENDiRME ISO 9001:2000 | Uzun Vadeli
4 KURTMAN géEiLLENDiRME IS0 9001:2000 | Uzun Vadeli
5 ERMA OTOMOTIV SAC SEKILLENDRM.
KALIP APARAT 1.3
1 GUVENEL PLASTIK KALIP KALIP Operasyonel
2 KURTSAN PENS APARAT Operasyonel
KAUCUK 1.2
1 POLIMER KAUGUK HORTUM ISO 9001:2000 Uzun Vadeli
2 HORTUMSAN HORTUM ISO 9001:2000 Uzun Vadeli
3 ALTAN HIDROLIK HORTUM ISO 9001:2000 Uzun Vadeli
4 DENIZ KAUGUK MAKARON ISO 9001:2000 Uzun vadeli
5 ERSAN KAUGUK GROMET ISO 9001:2000 Uzun vadeli
6 DEMIRTURK MAKARON ISO 9001:2000 Uzun vadeli
7 MET-IS HORTUM ISO/TS-16949 Uzun vadeli
8 ELiZ ELEKTRONIK DARALAN MAKARON | ISO 9001:2000 Uzun vadeli
9 SOYLEMEZ KAUGUK MAKARON ISO 9001:2000 Uzun vadeli
PLASTIK 1.2
1 DEMPLAST TAPA ISO 9001:2000 Uzun vadeli
2 IMREN PLASTIK TAPA Ticari
3 REN PLASTIK TAPA Ticari
TALASLI IMALT. 1.2
1 YILMAZLAR YEDEK PARCA PIPO REKORU Operasyonel
2 BIROL ROVELVER KARTER BORUSU Operasyonel
3 TEKNO MEKANIK Operasyonel
4 NEZiH MAKINA Operasyonel
5 ERGUN MAKINA Operasyonel
6 CESUR MAKINA Operasyonel
7 ISLER MAKINA Operasyonel
8 UFUK KAMA Operasyonel
KIMYASAL 1.1
1 ANADOLU KIMYA KIMYASAL ISO 9001:2000 Uzun vadeli
2 ENTHONE OMI ENTEK RSO ISO 9001:2000 Uzun vadeli
3 DENEM KiMYA UGUCU YAG ISO 9001:2000 Uzun vadeli
4 ROTA HIRDAVAT ISO 9001:2000 Uzun vadeli
5 METKO KIMYA Ticari
6 AK KIMYA ISO 9001:2000 Uzun vadeli
7 ERSA YAG ISO 9001:1994 Uzun vadeli
8 YETKIN YAG ISO 9001:2000 Uzun vadeli
9 POLY MADENI YAG YAG Ticari
10 BELGIN YAG YAG ISO 9001:2000 Uzun vadeli
11 OZKA Ticari
12 TEKNIK DOKUM Ticari
13 ARSLAN METAL FLUX DEKAPAN ISO 9001:2000 Uzun vadeli
14 MART MAKINA OERLIKON ISO 9001:2000 Uzun vadeli
15 OZQELiKLER TEMIZLIK MALZ. ISO 9001:2000 Uzun vadeli

Tablo 3.12 A Firmas1 Onayl Tedarikgi Listesi- Onayli tedarikc¢i 2 (devamai)
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o SIRA i Ai o KALITE TEDARIKCI
URUN GRUBU NO TEDARIKCI ADI URUN KAPSAMI SISTEMiI TURU ¢
CIVATA 1.2
1 ENKA CIVATA CIVATA 1ISO 9001:2000 Uzun Vadeli
2 AKIN CIVATA CIVATA 1ISO 9001:2000 Uzun Vadeli
3 DENET CIVATA CIVATA 1ISO 9001:2000 Uzun Vadeli
YEDEK PARCA 1.2
1 DEVRAN MOTOR BURG 1ISO 9001:2000 Uzun vadeli
2 TUT KELEPGE KELEPCESI 1ISO 9001:2000 Uzun vadeli
3 BUSAN KOMP. BIYEL KOLU Ticari
4 TELFORM KELEPGESI 1ISO 9001:2000 Uzun vadeli
5 FATIH FERRO QUICK COUPLEN Ticari
6 ARFESAN KUVVET SILINDIRI TS 16949 Uzun vadeli
7 PAKKENS A.S. HAVA JAKI 1ISO 9001:2000 Uzun vadeli
8 RULMAN TICARET BILYA Ticari
9 BASARAN OTOMOTIV KUVVET SILINDIRI 1ISO 9001:2000 Uzun vadeli
10 BURGSAN BURG Ticari
SIZDIRMAZLIK 1.2
ELEMANLARI
1 INTERLAS O-RING 1ISO 9001:2000 Uzun vadeli
2 LASPAR KAUGUK O-RING 1ISO 9001:2000 Uzun vadeli
3 KASTAS O-RING 1ISO 9001:2000 Uzun vadeli
4 ROYAL CONTA CONTA 1ISO 9001:2000 Uzun vadeli
5 SAMSUN SEGMAN SEGMAN 1ISO 9001:2000 Uzun vadeli
YAY 1.2
1 MAKTEL YAY 1ISO 9001:2000 Uzun vadeli
2 YAYSAN YAY TS 16949 Uzun vadeli
3 KILIG GELIK YAY YAY Ticari
TASLAMA 1.2
1 TEKNIK TAKIM TASLAMA | TASLAMA Operasyonel
2 ALTAS TASLAMA TASLAMA Operasyonel
3 ELEKTROMOBIL TASLAMA Operasyonel
4 MAKISAN TASLAMA TASLAMA Operasyonel
5 UYGUN TASLAMA TASLAMA Operasyonel
DOKUM 1.2
1 *OZVAR DOKUM ISO 9001:2000 Uzun vadeli
2 * ER DOKUM DOKUM ISO 9001:2000 Uzun vadeli
3 ASLAR PRES DOKUM ISO 9001:2000 Uzun vadeli
BERTARAF FIRMALARI 3
1 iZAYDAS TEHLIKELI ATIK Uzun vadeli
GERIi KAZANIM FIRMALARI | 3
1 DAGYOLU DEMIR TALAS Ticari
2 DEGIRMENCI DOKUM ALUMINYUM TALAS Ticari
3 HAS METAL PIRING HURDA Ticari
4 LOKMAN HEKIM KAGIT HURDA Ticari
LISANSLI TASIYICI 3
1 ATAER MUH.TASIMACILIK | TEHL. ATIK TASIVICISI Uzun vadeli
2 YILDIZ NAKLIYAT Uzun vadeli

TEHL. ATIK TASIYICISI

Tablo 3.12 A Firmas1 Onayl Tedarikgi Listesi- Onayli tedarik¢i 3 (devami)

94




URUN SIRA A o ; ; . | TEDARIKCI
GRUBU NO TEDARIKCI ADI URUN KAPSAMI KALITE SISTEMI TURU
1 RUSHALL BRAKET QS 9000 uzun vadeli
2 A RAYMOND PLASTIK KLiPS DIN EN ISO uzun vadeli
14001, ISO/TS
16949
3 STANDARD METAL WERKE ALUMINYUM BORU | SO 14001, uzun vadeli
ISO/TS 16949
4 * THYSSENKRUPP CELIK BORU ISO 9001 : 2000 uzun vadeli
5 * EATON FOREST CITY HORTUM 1SO 9001, uzun vadeli
1ISO 14001
6 TEXAS SWITCH ISO 14001, uzun vadeli
ISO/TS 16949
7 MULLER DOVME T-PARCA ISO/TS 16949 uzun vadeli
8 TR FASTENINGS M6 CIVATA QS 9000 uzun vadeli
9 HYDRO ALUMINIUM ALIMUNYUM BORU | ISO 14001, uzun vadeli
ISO/TS 16949
10 MOSS PLASTICS PLASTIK TAPA 1ISO 9002 uzun vadeli
11 GREMCO FILE 1ISO 9001 : 2000 uzun vadeli
12 DATA PLASTICS PLASTIK TAPA 1ISO 9001 uzun vadeli
13 ALCAN ALUMINYUM KRAFT | DIN EN ISO 9001, uzun vadeli
ISO TS 16949,
DIN EN ISO 14001
14 RASMUSSEN NORMA CELIK KLIPS ISO TS 16949, uzun vadeli
DIN EN ISO 14001
ALUMINYUM .
15 CFP KAPSUL QS 9000, uzun vadeli
1ISO 14001
16 STROUD METAL CELIK KAPSUL ISO 9001 : 2000 uzun vadeli
BAKIR PUL
17 FTL CELIK KORDON ISO 9001 : 2000 uzun vadeli
18 EATON GmbH SEKILLI HORTUM ISO TS 16949 uzun vadeli
19 KS GLEITLAGER BRONZ BURG ISO TS 16949 uzun vadeli
20 WILD MANUFACTURING CELIK TAPA BS EN ISO 9001, uzun vadeli
ISO TS 16949, BS
EN ISO 14001
Hazirlayan | Onay | KCSM Onay | Rev Tarihi Aciklama

Tablo 3.12 A Firmas1 Onaylh Tedarikg¢i Listesi- Onayli tedarikg¢i 4 (devami)
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A Firmasi satinalmas1 yapilacak iirtinler i¢in diriiniin ve hizmetin agiklandig,
tedarik¢inin sahip olmasi gereken Kalite Yonetim Sistemi ve personel niteliklerinin
talep edildigi, proses ve donanim i¢in sartlarin belirlendigi, iirlin onaylar ve gerekli

prosediirlerin agiklandig dokiimantasyonu olusturmus ve kayit altina almistir.
3.5.2.2 Satinalinan Uriiniin Dogrulanmas:

A Firmasi1 satinalinan tdriiniin ve hizmetin sonraki iiriin gerceklestirme
asamalarina ve son {irline olan etkilerini gdzoniinde bulundurarak tedarikcilere ve

satin aliacak iirline uygulanacak kontrolleri belirler.

Tablo 3.13° de A Firmasi’ min fason islemlerden ve tedarik¢iden gelen

parcalara uyguladigi Giris Kalite Kontrol siireci goriilmektedir.

Tedarik¢ilerden gelen pargalar i¢in doldurulan Teselliim Formu ise Tablo 3.14’

de goriilmektedir.

Referanslar: Yurti¢i ve Yurtdisi Satinalma Temel Siireci (CKTO01)
Giris Kalite Kontrol Alt Siireci (CKT01/4)
Teselliim Formu (CKTO01/3-F02)
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gelen parcalarin Miz.
Hareket Kartiyla

105. Ambar Sor. |k K 'e haber verilmesi

Sorumlu Akis
105.Fason islemden 106.Tedarikciden

gelen parcalarin
Tesellim Kontrol
Formuyla K.K.'e
haber verilmesi

107. Giris Kalite

107.Tesellim veya Malz.
Hareket Karti Gizerindeki
hilailerin kantralii

Kontrol Sor.

108.Bilgiler
dogru mu ?
108. Giris Kalite

Kontrol Sor.

109. Giris Kalite Kontrol Sor.

110. Girig Kalite Kontrol Sor.
110. Gelen

parca ilk
numune
mi?

111. Giris Kalite Kontrol Sor.

112. Giris Kalite Kontrol Sor.

109.Ambara geri
gonderilmesi ve
gereken
dizeltmelerin
ambar tarafindan

yapilmasi.

111. Parga
Teknik
Resmine gére
kontrol
edilerek INKR
doldurulur.

112.
iINKR
sonucu

Referans

105.Tesellim kont.form(CKT01/3-F02)
106.Malzeme Hareket Karti
(CKTO01/2-F01)

107.Tesellim kont.form (GCKT01/3-F02)
Malzeme Hareket Karti (CKT01/2-F01)
Kalite Kont. Tal (KT04/2-T03)

108.Tesellim kont.form (CKT01/3-F02)
Malzeme Hareket Karti (CKT01/2-F01)

109.Tesellim kont.form (CKT01/3-F02)
Malzeme Hareket Karti (CKT01/2-F01)

110.Tesellim kont.form (GCKT01/3-F02)
Malzeme Hareket Karti (CKT01/2-F01)

111.Kalite Kontrol Raporu (CKT01/4-F01)
Parca Teknik
Resmi

112. Kal. Kont. Rap.

113. Giris Kalite Kontrol Sor.

®

OK mi?

113. INKR'nin bir
nishasi satinalmaya/
ithalata teslim edilerek
tedarikgi bilgilendirilir
ve yeni numune
istenir.

(GKT01/4-F01)

113. Kalite Kont. Rap.
(CKT01/4-F01)

Tablo 3.13 Giris Kalite Kontrol Alt Siireci
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Sorumlu

114. Giris Kalite Kontrol Sor.

115.Girig Kalite Kontrol Sor.

116.Girig Kalite Kontrol Sor.

117.Giris Kalite Kontrol Sor.

118. Girig Kalite Kontrol Sor.

119. Giris Kalite Kontrol Sor.

120. Ambar Sorumlusu

Akis

O,

Referans

Satinalma/ithalat

dogrultusunda siparis
agar.

114. INKR'nin bir niishasi

bélimlerine teslim edilir.
llgili Bélimler gelen talep

114. Kalite Kont. Raporu
(CKTO01/4-F01)

115. Numune Alma
Talimatina gore parti
icinden niimiine alinir

116. ilgili Kontrol Planina
gore kontrol yapilir. Kontrol
planinda belirtiimigse firma
disina analize génderilir.

117. Tesellim Kont. Formuna
ve Malzeme Hareket Kartina
kontrol sonucu belirtilerek
Ambar bilgilendirilir.

118.
Numuneleri
n kontroli
sonucu
okey mi?

115. Numune Alma Plani (CKT01/4-T01)

116. Kalite Kont. Rap. (CKT01/4-F01)
Malzeme Kont. Rap. (CKT01/4-F05)
Boru Kont. Plani (CKT01/4-F06)
Hortum Kont. Plani (CKT01/4-F03)

Malzeme Kont. Plani (CKT01/4-F04)
Firma Disina Teste Gond. Malz. Kayit
Formu

(CKTO01/4-F07)
Bundy Boru Girig Kontrol Tal. (CKT01/4-
T02)

Kalite Kontrol Talimati (KT

117. Tesellim Kont. Formu (GKT01/3-F02)
Malzeme Hareket Karti (CKT01/2-F01)

118.Kalite Kont. Rap. (CKT01/4-F01)
Malzeme Kont. Rap. (CKT01/4-F05)
Hortum Kont. Plani (CKT01/4-F03)

OKEY Kagesi Kullanma Tal. (CKT01/4-T03)

E iKBR yazilarak

yapillir.

119. imalatin aciliyetine
gobre alinacak kararla
direk RED edilir veya

Uygunsuz Urlin
Talimatina gore islem

119. Uygunsuz Uriin Talimati
(GCKTO01/2-T04)

120. Ambar bolimi tarafindan
malzeme stoklara girilerek ilgili
rafa kaldirilir.

120.Stok Kodlama Talimati(CKT01/3-T04)

HAZIRLAYAN
SATINALMA BL. MUDURU

KONTROL EDEN
KALITE-CEVRE SIST.MD.

JONAY
FABRIKA MUDURU

Tablo 3.13 Giris Kalite Kontrol Alt Siireci (devami)
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TESELLUM KONTROL FORMU

Tarih:...../ .../

FIRMA ADI IRSALIYE NO : TESELLUM NO :
TESLIiM ALINAN MALZEMENIN KALITE KONTROL
PARCA| . . . . . RED |RAPOR
PARCA NO ADI iRS. MiK. BRM SAYIM ADEDI KABUL MiK. I S.K. MiK. MIK. NO
S.A. TALEP ONAYI KALITE KONTROL TESELLUM
NOT :
Tarih:...../cc../eeuee

Tablo 3.14 Teselliim Kontrol Formu

F. No: CKT04/3-F02 Rev.0
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3.5.3 URUN VE HiZMET URETIiMi

A Firmasr’ nda standardin bu maddesi kapsaminda Uriin Gergeklestirme
Temel Siireci (KT04) islemektedir. Uretim siireci siparisin Satis Pazarlama Boliimii’
nden Uretim Planlama Béliimii’ ne bildirilmesiyle baslar. Yeni iiriine ait siparis
alindiktan sonra, gézden gecirilmesi termin ve miktar kontrolii yapilarak saglanir.
Siparigin teyit edilmesi bu gozden gecirme sonrasinda yapilir. Rutin miisteri
siparigleri sadece termin, miktar ve kredi yeterliligi acisindan gozden gegcirilir.
Yapilan degerlendirme sonucu gerekli hammadde ihtiyac1 Satinalma Siirecine gore
karsilanir. Siparisler iiretim planlama programina aktarildiktan sonra is emri yazilir.

Yazilan is emri ilgili boliimlere dagitilir.

Is emrinde belirtilen hammadde yada yarimamiiliin ambardan, ilgili operasyon
kartinin Miihendislik Boliimii’ nden, operasyon kartinda belirtilen takim, aparat ve
Olcti aletlerinin alinmasiyla iiretim siireci baglar. Standart talimat ve cihazlar
kullanilarak, egitimli personeller tarafindan iiretim siireci gerceklesir. Boliim amiri
ilk iiretilen par¢a yada parcalar icin Proses Kontrol Sorumlusundan Seri Imalat
Baslangic Onayr almir. Uretim esnasinda operasyon kartina gore proses kontrolde
bakilmasi gereken Ol¢iiler kontrol edilerek Proses Kontrol Formu (KT04/2-F06)’ na

yazilir. Tablo 3.15° te Proses Kontrol Formu goriilmektedir.

Imalat sirasinda olusan duruslar ve hurda adetleri Giinliik-Haftalik Uretim
Raporu’ na yazilir. Hurda ve fireler kirmizi red kutusuna konulur. Is emrinde
belirtilen adet kadar iiretim yapildiktan sonra Kalite Kontrolden onay alinir ve Parti
Sevk Kart1 yazilarak bir sonraki operasyonun bekleme alanina cekilir. Tim
operasyonlar tamamlandiktan sonra parti Son Kontrol alanina getirilir. Parti i¢inden
Numune Alma Talimati” na gore alinan 6rnekler Son Kontrol Plani’ na gore kontrol

edilerek rapora kaydedilir. Parti raporla birlikte sevkiyat i¢in ambara teslim edilir.

Tiim bu siire¢ kapsamindan {iriiniin hammadde iceriginden miisteriye kadar

izlenebilirligi tiim siire¢ boyunca uygun etiketleme ve kayitlarla saglanir.
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FiIRMA ADI PARCA ADI PARCA NO OPERASYON | TEZGAH NO OPERATOR ADI iS EMRINO | KNT.TARIHI | KK ONAY
KOT'T-E'SDiLECE g:h?é: ngi'\\lIED gtg.ll_jl KONTROLUN YAPILDIGI SAAT
OLCULER U

MIN.
MAX.
MIN.
MAX.
MIN.
MAX.
MIN.
MAX.
MIN.
MAX.
MIN.
MAX.
MIN.
MAX.
MIN.
MAX.

OLCU SINIFI: oc - Kabul

C : Kritik <%

F : Fonksiyonel 3 E ; Red

FD : Fonksiyonel Degil v O iKBR NO

*Operatér kontrol sikliginda kontrol yapar, ancak saatte bir kontrolleri kaydeder. Otomat tezgahlarinda her kontrolde 6 adet numune alinir, diger tezgahlarda 2 adet yeterlidir.* Ekipman degisimi sonucu 6lcler igin
ayarlandiginda ayarla birlikte degisen 6lgllere gére KK'den ikinci bir Uretim Baglangi¢ onayi alinir. * Proses kontrollinde uygunsuz bir 6lgliyle karsilasilirsa Uretim durdurularak, ustabasi KK'e haber verir.

Tablo 3.15 Proses Kontrol Formu
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Uretim siirecinden sonra Ambalajlama ve Sevkiyat siireci kapsaminda bitmis
iiriin, mamiill ambarinda miisteri 6zel isteklerine gore ambalajlanip, etiketlenir.
Miisteri siparisleri dogrultusunda s6zlesmeye gore firmaya ait sevkiyat araclariyla ya

da nakliye sirketiyle sevkiyat gerceklestirilir.

Ama¢ %100 zamaninda sevkiyat olup sevkiyat performansi takip edilip
zamaninda gerceklesmeyen sevkiyatlarla ilgili diizeltici Onleyici faaliyet siireci

baslatilir.

Sevkiyat prosesi firma tarafindan gerceklestirildigi gibi dis kaynakli olarak da
gerceklestirilebilmektedir.

Referanslar: Uriin Gerceklestirme Temel Siireci (KT04)
Proses Kontrol Formu (KT04/2-F06)
Planlama Alt Siireci (KT04/1)
Imalat ve Proses Kontrol Alt Siireci (KT04/2)
Son Kalite Kontrol Alt Siireci (KT04/3)
Ambalajlama ve Sevkiyat Temel Siireci (CKT02)

3.6 OLCME, ANALIZ VE iYILESTIRME
3.6.1 GENEL

A Firmas1 biinyesinde Kalite Yonetim Sisteminin etkinligini ve uygunlugu
gostermek ve Kalite YoOnetim Sisteminin etkinliginin siirekli iyilestirilmesinin
nerelerde yapilabilecegini degerlendirmek icin veriler belirlenir, toplanir ve analiz

edilir.

Parca kabul asamasinda parcalar Kalite Kontrol Bolimii tarafindan Giris
Kontrol Planina gore kontrol edilir. Her iiriine ait giris kontrol raporlar1 Kalite

Kontrol Boliimii tarafindan kayit listelerinde belirtildigi sekilde saklanir.

Uretim asamasinda parcalar ve yar1 mamiiller operatorler tarafindan operasyon
kartlarina (proses kontrol planlarina) gére kontrol edilir. Ilgili boliimler tarafindan

kayit listelerinde belirtildigi sekilde saklanir.
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Son iiriinler Son Kontrol Planlarina gére Kalite Kontrol Bolimii tarafindan
kontrol edilir. Son Kontrol raporlar1 Kalite Kontrol Boliimii tarafindan kalite kayitlari

listelerinde belirtildigi sekilde saklanir.

Miisteriye sevk edilecek iiriin Kalite Kontrol Boliimii tarafindan miisterinin
onayladig1 standartlara gore kontrol edilir ve raporlanir. Miisteri standartlart ve

raporlar kayit listelerinde belirtildigi sekilde saklanir.
3.6.1.1 Iistatistiksel Araclarin Belirlenmesi

A Firmas1 istatistiksel araglarin tanimlanmas icin Istatistiksel Proses Kontrol

ve Analiz Yeterlilik Talimat1 (KT02/1-T04) ‘ n1 olugturmustur. Bu talimata gore;

Proses ya da makinada zaman icinde meydana gelebilecek dagisimler sonucu
iriin, ihtiya¢ duyulan tolerans simirlarimin disina ¢ikabilir. Bu durumda SPC

(Istatistiksel Proses Kontrol) yontemleri ile proses ve makina kontrol altina alinr.
SPC’nin kullanildig1 temel konular sunlardir:

e [lIk defa iiretilecek pargalarda proses yeterliliginin arastirilmasinda
o Kiritik 6zellikli parcalarin tiim iiretimlerinde

e Makina yeterliliginde

¢ Diisiik yeterlilikteki tezgahlarda

® Proses yeterliliginde

e Yeterliliklerin korunup korunmadiginin takibinde.

Yukandaki kriterlere gore Kalite Kontrol ilk kez SPC uygulanacak parcalarda
Kalite Cevre Sistem Boliimiine haber verir. Kalite Kontrol Boliimii iiretim baglangig¢
onay1 ile birlikte SPC kartinin ilgili kistmlarini doldurur. Operator saat basi dl¢timleri
yaparak en az 10 saatlik (en az 50 deger) kayitlar1 takip ederek yeterli kayit
olustugunda SPC programina kayitlar1 girer ve program iist ve alt tolerans degerlerini

hesaplar. SPC kartindaki gerekli bilgiler doldurularak operatore verilir.
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Daha o6nce SPC degerleri hesaplanmis degerler Kalite Kontrol tarafindan
kontrol planlarina gecirildiginden bir daha iiretime giren parcalar operasyon
kartlarina bakilarak operator tarafindan SPC karti doldurulur ve kontroller bu karta

gore saglanir.

A Firmast’ nda kullanilan SPC yontemleri; yeterlilik analizleri ve kontrol
kartlaridir. Yeterlilik analizleri makine yeterliligi ve proses yeterliligidir. Yeterlilik
hesaplar1 yapilirken kullanilan kriter makinanin yada prosesin ihtiya¢ duyulan
yeterliligi ne oranda karsiladigidir. Makina yeterliligi (Cm ve Cmk) hesaplanirken
homojen bir girdi saglanmalidir. Bunun icin; operator, girdi, Ol¢ii aleti, cevre
kosullart degismemeli ve 6rnek alma siiresi miimkiin oldugunca kisa tutulmalidir.
Ciktida meydana gelen degisimin tamamiyla makinadan kaynaklandigi kabul edilir.
Makina belirli bir siire ¢alistirilip ulastiginda pespese iiretilen 50 parca ile yeterlilik

hesaplanir.

Proses yeterliliginin hesaplanmasi icin proses mutlaka kararli olmalidir. Proses
yeterliligini (Cp ve Cpk) hesaplamak i¢in hem ¢evre kosullarinin hem de insanlarin
degisime ugramasin saglayacak yeterlilikte bir siire se¢ilmelidir. Proses yeterliligi
hesaplanirken 120 parca ile yeterlilik hesaplanir. Parcalar prosesi olusturan tiim
faktorler degisime ugrayacak siire boyunca periyodik olarak alinmalidir. Bu siire
boyunca makine, operatorler, cevre sartlart degisebilir ve operatorler kendi Ol¢ii
aletlerini kullanmalidir. Makine ve proses yeterliliginde degerler 1,67’ den biiyiik

olmalidir.

Kontrol kartlan1 ise, ge¢mis tecriibelerden faydalanarak mevcut degerlerin
sinirlar i¢inde kalip kalmadiginin tespit edilmesine yardimer olur. Gegmis degerler
degerlendirilerek bunlarin ortalamasi , standart sapmasi ve kontrol araligi belirlenir.
Normal sartlar altinda proses kontrol altinda ise ortaya ¢ikan degerler bu sinirlar
icinde yer almalidir. Kontrol kartlar1 hazirlanirken prosesten belirli araliklarla

ornekler alinir:
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® Makina belirlenmis hassasiyette parca islemekte ve iyi ayar tutmakta ancak
girdiden ve ¢evre sartlarindan dolayr degisim gosteriyorsa saatte bir makinanin

basina gelip, son bir saatte iiretilen tiim iiriinler icerisinden 5 adet numune alinir.

e Makina belirlenmis hassasiyette parca  isleyememekte ve cevre
kosullarindan kaynaklanan degisiklikler makinay1 ¢ok fazla etkilememekte ise saatte

bir makinanin basina gelip pes pese liretilen 5 adet parca alinir.

[statistiksel Proses Kontrol kartlarinin takibi icin beser adetlik ornekler alinir.
Beser adetlik ornekler degerlendirilerek hem 6rnek ortalamasinin takibi (X-Kart1)
hem de degisimin takibi (R-Kart1) yapilir. Ayrica hatali iiriin oranlarinin takip

edildigi p-Kart1 ve hata sayisinin takip edildigi c-Karti bulunmaktadir.

Sistemin kontrol altinda oldugu goriilityorsa bir problem yoktur. Ancak sistem
kontrol dig1 ise hatanin dogmasina neden olan nokta tespit edilerek sisteme ¢6ziim

tiretilir.
Tablo 3.16° da SPC kart1 goriilmektedir.

Referanslar: Istatistiksel Proses Kontrol ve Analiz Yeterlilik Talimati (KT02/1-T04)
SPC Kart1 (KT04/2-F15)
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SIRA NO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18
TARIH

SAAT 08:30 [11:30 [14:30 [17:30 [20:30 [23:30 [08:30 [11:30 [14:30 |17:30 [20:30 [23:30 [08:30 [11:30 [14:30 (17:30 [20:30 [23:30
oLcUM1 18,450 [18,550 [18,550 |18,550 [18,550 [18,550 [18,550 [18,550 [18,550 [18,550 [18,550 18,550 [18,550 |18,550 [18,550 [18,550 [18,550 [18,550
OLCUM2 18,600 [18,600 [18,600 |18,600 [18,600 [18,600 [18,600 [18,600 [18,600 [18,750 [18,600 18,600 [18,600 |18,600 [18,600 [18,600 [18,600 [18,600
oLcUM3 18,752 [18,552 [18,752 [18,752 [18,752 [18,452 [18,752 [18,752 |18,752 [18,752 [18,752 [18,752 [18,752 [18,433 [18,752 [18,752 [18,752 [18,752
oLcUM4 18,732 18,732 18,732 |18,732 18,732 [18,732 [18,632 [18,632 [18,732 [18,732 [18,732 18,732 [18,732 18,732 [18,732 [18,732 [18,732 [18,732
OLCUM5 18,632 [18,632 [18,632 |18,632 [18,632 [18,632 [18,632 [18,632 [18,632 [18,632 [18,632 18,632 [18,632 18,632 [18,632 [18,632 [18,632 [18,632
OLCUMS6

TOPLAM 93,166  [74,516 |93,266 93,266 [93,266 92,966 (93,166 93,166 (93,266 193,416 (93,266 (93,266 [74,716 |92,947 93,266 [93,266 93,266 (93,266
ORTALAMA  |i8633 [18,613 [18,653 [18,653 [18,653 [18,593 18,633 18,633 [18,653 18,683 [18,653 [18,653 [18,653 |18,589 [18,653 18,653 18,653 18,653
R 0,302 0,180 0,202 0,202 0,202 0,280  [0,202 0,202  [0,202 0,202 0,202 0,202 0,152 0,299 0,202  [0,202  [0,202  [0,202
R ORTALAMA 0,302 0,241 0228 0,221 0,218 00228 0224 0221 0219 0,218 0216 0,202 0,210 0,217 0216 0215 0,211 0,210
X ORTALAMA 18633 18,623 18,633 18,638 18,641 18,633 18,633 18,633 18,635 18,640 18,641 18,652 18,643 18,639 18,640 18,641 18,640 18,643

Tablo 3.16 SPC Kart1 (devami)
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3.6.2 OLCME VE iZLEME
3.6.2.1 Miisteri Memnuniyeti

A Firmasi biinyesinde miisteri sartlarinin karsilanip karsilanmadigi hakkindaki
miisteri algilamas1 ile ilgili bilgileri izlemek i¢in yilda bir kere Miisteri
Memnuniyetini Tespit Anketi yapilarak sonuglar ilgili boliimlere ulastirilir ve gerekli

diizeltici ve Onleyici faaliyetler olusturularak takip edilir.
3.6.2.2 Ic Denetimler

A Firmas1 denetim prosesi i¢cin Denetim Prosediirii (CKP02)" nii
olusturmustur. Kalite sisteminin ve ilgili faaliyetlerin; planlanan diizenlemelere
uygunlugunu dogrulamak, sistemin etkinligini belirlemek ve kontrol altinda
tutabilmek icin siireclerin/ prosediirlerin kalite yonetim sistemi {izerindeki etkisi ve
gecmis denetim sonuglart da dikkate alinarak senede en az 1 kere olmak {iizere
denetlemeler yapilir. Her bolim ©6nem derecesine gore farkli sikliklarda
denetlenebilir. Denetlemeler igin yillik I¢ Denetim Plam1 (CKP02/1-F02) hazirlanr.
Planda bir yi1l i¢inde hangi donemlerde hangi siireclerin denetlenecegi, denetimin ne
kadar siirecegi denetci isimleri yeralir. I¢ tetkikler, tetkik edilen faaliyetten dogrudan
sorumlu olmayan, egitimli tetkik elemani tarafindan gerceklestirilir. Denetimlerde

Kontrol Listesi ad1 verilen soru listeleri kullanilir.

I¢ tetkik sonucunda uygunsuzluk tespit edilmis ise bunun giderilmesi ve
tekrarinin 6nlenmesine yonelik diizeltici faaliyet saptanir, i¢c Denetim Diizeltici
Faaliyet Raporu (CKP02/1-F03) ile kayit altina alinir, uygulamaya sokulur ve takibi
yapilir. Tablo 3.17” de ise I¢ Denetim Diizeltici Faaliyet Raporu goriilmektedir.
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iC DENETIM DUZELTiCI FAALIYET RAPORU Sayfa

No:..../....
Denetlenen Siirec: Denetim Tarihi :
Siire¢ Sahibi : Uygunsuzluk No:
Uygunsuzluk/Sapma: Auditoriin Onerisi:
=,
5 |Bulgular/Referans :
Z
=
a
Siire¢ Sahibi : Auditér:
a Uygulama Hatas1 Ol¢me Hatasi Personel Hatas1 Malzeme
&
=
: Is Siralamas1 Hatas1 ~ Kontrol Edilmeyen Hata  Bilgi Yetersizligi
= | Tedarikgi Dokiimantasyon Makina-Tezgah-Mastar
—_ 2 Talimatlar Takip Edilmiyor Diger
3
z
3 Diizeltici ve Onleyici Faaliyet
=
&
D
7!
Uygulama Baslama Tarihi : Siire¢ Sahibi :
< - e L . <
S | Uygunsuzlugun Giderilecegi Tarih: Diizeltici Faaliyet Dogrulandi
<
E Denetleyen Imza Tarih
QD
o
a

Tablo 3.17 I¢ Denetim Diizeltici Faaliyet Raporu
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Firmada proses ve {iriin denetimleri bir arada yapilmakta olup denetim
sonuclarina gore rapor (CKP02/1-F0O5) hazirlanirken birbirlerinden ayrilmaktadir.
Uriin proses denetimleri her sene Aralik ayinda tiim vardiyalar1 kapsayacak sekilde
planlanir. Sene icinde yasanan kalite problemlerine gore revize edilerek problemli
parcalarda plana dahil edilir. Denetim planinin, tiim proseslerin sene i¢inde en az bir

kere denetlenecek sekilde olmasina dikkat edilir.

I¢ tetkik sonuglar1 yonetimin kalite sistemini gozden gegirmesi toplantilarina
veri teskil eder. I¢ tetkik faaliyetleri icin gerekli dokiimantasyon hazirlanmis ve

uygulamaya konulmustur.

Referanslar: Denetim Prosediirii (CKP02)
Denetimin Planlanmas1 ve Uygulanmast Talimati (CKP02/1-TO01)
I¢ Denetim Plan1 (CKP02/1-F02)
I¢ Denetim Diizeltici Faaliyet Raporu (CKP02/1-F03)

3.6.2.3 lizleme ve Olgme Prosesleri

A Firmas1 proseslerin siirekli uygun kaldigim tespit amaci ile prosesleri
izlemekte ve oOlcmektedir. Bu amagla siirecler icin bazi performans gostergeleri

belirlemistir.

Bunlara 6rnek olarak; uygunsuz iiriin miktar1 grafikleri, hurda orani, tekliflerin
kabul orani, tezgah ayar siireleri, aylik siparis orani, ariza durus siireleri, miisteri

memnuniyet anket sonuglari, iade oranlar verilebilinir.
3.6.3 UYGUN OLMAYAN URUNUN KONTROLU

A Firmas1 Uriin Gergeklestirme Siireci kapsaminda Uygun Olmayan Uriiniin
Kontrolii Talimati (KT04/2-T05)’ n1 olugturmustur. Bu talimatin amaci, iizerinde
uygunsuzluk tespit edilen iiriinlerin saglam parcalarla karismasini onleyecek sekilde

tanimlayarak parcalar i¢in uygun kararlarin alinmasini saglamaktir.
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Uygunsuz oldugu tespit edilen ve siipheli iiriin kapsamindaki tiim partiler

tanimli red alanina ¢ekilirler.

Asagida siralanan ¢ikis noktalarina gore miisteriye eger siipheli bir iiriin veya
malzeme gonderilmis ise bunun miisteriye bilgilendirilmesi Miisteri Temsilcisi

tarafindan yapilir.
e Uretim sirasinda:

Operator veya ustabasinin kontrolleri sonucu tesbit edilen uygunsuz iiriinler
kirmizi hurda kutularina konurlar. Uygunsuzlugun operator veya ustabagsi tarafindan
giderilmesinden sonra, uygunsuz iirlinlerin saglam iirlinler ile karismis olabilecegi

dusiiniilityorsa Proses Kalite Kontrol Sorumlusuna haber verilir.
e Kalite kontrol sonucu:

a) Seri imalat baslangicinda: Seri imalat baslangici i¢in kontrol edilen numune

tiriinler uygunsuz ise numuneler red edilir ve yeni numune istenir.

b) Proses kontrolde: Proses Kalite Kontrol Sorumlusuna bildirilmesi veya
Kalite Kontrol Sorumlusunun kontrolu sonucu tesbit edilen uygunsuz iiriine islem
karar bekleyen red tanimlamasi yapilir ve iiriinler uygun yerlerde bekletilir. Kalite
Kontrol Sorumlusu uygunsuzlugun o©nemine gore imalati durdurarak diizeltici

faaliyet talebinde bulunabilir.

¢) Giris kontrolde: Giris Kalite Kontrol Planina gore uygunsuz oldugu tespit
edilen partiler red edilip Malzeme Tamitim Kartinda red alan isaretlenerek raporuyla
birlikte ambara teslim edilir. Ambar Bolumii, Satinalma ve Planlama boliimlerinin
bilgisi dahilinde tedarikciye iade eder. Gerekirse Kalite Kontrol ve Satinalma

boliimleri tedarikgiden Diizeltici Onleyici Faaliyet talebinde bulunur.

Uretimin aciliyetine gore Planlama, Satinalma, Kalite, Miihendislik
boliimlerinin ortak karariyla partinin firmamizda ayiklanmasina, tashih edilmesine

veya miisteriden sapma alinmasina karar verilebilir.
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d) Son kontrolde: Son Kontrol Planina gére uygunsuz oldugu tespit edilen parti
red edilerek, siipheli iiriin kapsaminda islem karar bekleyen red olarak tanimlanir.
Kalite Kontrol veya Kalite Cevre Sistem Boliimii uygunsuzlugun Onemine gore

imalati1 durdurarak diizeltici faaliyet talebinde bulunabilir.

Kontrol sonucu Kalite Kontrol ve Imalat boliimleri tarafindan uygunsuz iiriinler

icin yazilan kartlar sunlardir:
e islem Karar Bekleyen Red Kart1 (KT04/2-F12):

Miisteri iadesi, son kalite kontrol, proses kalite kontrol, giris kalite kontrol
sonucu Kalite Kontrol tarafindan tesbit edilen uygunsuz iiriine Islem Karar Bekleyen
Red Kart1 yazilir. Uygunsuz iiriin, uygun tanimlama kartlan1 ile (tamir, hurda,

ayiklama) tanimlanarak isleme alinir.
Tablo 3.18° de Islem Karar Bekleyen Red Kart:1 goriilmektedir.
e Tamir Kart1 (KT04/2-F11):

Fasondan gelis veya miisteri iadesi, son kalite kontrol, proses kalite kontrol,
giris kalite kontrol sonucu Kalite Kontrol tarafindan tesbit edilen ve tamir

edilebilecegine karar verilen uygunsuz iiriin icin Alan Miudiirii Tamir Kart1 yazar.
o Hurda Kart1 (KT04/2-F12):

a) Seri imalat baslangicinda: Kalite Kontrolden seri imalat baslangic onay1
almaya gelen operatdr, ayar sirasinda ¢ikan hurdalari Kalite Kontrole teslim eder. Bu

hurdalar i¢in Kalite Kontrol tarafindan Hurda Kart1 yazilir.

b) Proseste: Operatorler tarafindan proses sirasinda yakalanip hurda kutusunda
biriktirilen uygunsuz iiriinler i¢in parcanin iiretiminin bitiminde veya iiretimi devam

ederken Kalite Kontrol Hurda Kart1 yazar.
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Proses asamasinda Kalite Kontrol tarafindan tespit edilelerek Islem Karar
Bekleyen Red Kart1 ile tanimlanan iiriinler i¢in ayiklama Oncesi veya sonrasi hurda

karar1 verebilir. Bu iiriinler Alan Mudiirii tarafindan Hurda Karti ile tanimlanir.

c) Fasondan geliste, miisteri iadesinde ve son kalite kontrolde: Bu noktalarda
tesbit edilen uygunsuz iiriinler igin Kalite Kontrol tarafindan Islem Karar Bekleyen

Red Kart1 yazilir. Bu iiriinlere hurda karari verilirse Hurda Kart1 ile tanimlanir.

d) Giris kalite kontrolde: Uretimin aciliyeti nedeniyle Giris Kalite Kontrol
tarafindan red olduguna karar verilen fakat ilgili boliimler tarafindan firma icinde
ayiklanarak veya tamir edilerek kullanilmasima karar verilen partiden yapilan bu

islemler sonucu tedarikciye iade edilen adetler i¢in Hurda Kart1 kullanilir.
¢ Ayiklama Kart1 (KT04/2-F14):

Fasondan gelis veya miisteri iadesi, son kalite kontrol, proses kalite kontrol,
giris kalite kontrol sonucu tesbit edilen uygunsuz iiriine saglam {iriinlerden
ayiklanmas1 ve karisitk durumda bulunan bu iriinlerin tanimlanmasi amaciyla

Ayiklama Kart1 yazilir.
Tablo 3.19° da Ayiklama Kart1 goriilmektedir.

Yazilan Islem Karar Bekleyen Red, Tamir, Ayiklama ve Hurda Kartlarinin
birer niishas1 Kalite Cevre Sistem Boliimii’ ne verilir. Kalite Cevre Sistem Boliimii

bu kartlar sisteme girerek kayit altina alir.

Referanslar: Uygun Olmayan Uriiniin Kontrolii Talimat1 (KT04/2-T05)
Islem Karar Bekleyen Red Kart1 (KT04/2-F12)
Tamir Kart1 (KT04/2-F11)
Hurda Kart1 (KT04/2-F08)
Ayiklama Kart1 (KT04/2-F13)
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ISLEM/KARAR IKBR No
BEKLEYEN RED
Is Emri Parca Adi
No
Firma Tezgah No
Adi
Parca No Operasyon
No
Hata: KK Rapor
No
Parca Adedi
Hata Kodu
Hata Tesbit Yeri:  Giris KK Proses Son K.K Miisteri {ade
Hatayr Yapan : Tarih |K.K.
Hatay1 Bulan / / |Onay
Tablo 3.18 Islem Karar Bekleyen Red Karti
IKBR NO
AYIKLAMA KARTI
AYIKLAMA PLANI Tarih
Firma Adi Is Emri No
Parca No Ayiklama Aciliyeti Cok Acil  Acil
Acil Degil
Parca Adi Kontrol Noktas1 Giris Ara Son
lade
Ayiklanacak Bakilacak Ozellik
Adet
Plan1 Hazirlayan Olgii Aleti
Hatanin Olustugu Tezgah :
AYIKLAMA SONUCU
Hurda Tamir Saglam Giris Sartl Islem/Karar
Adet Adet Adet Kontrol Kabul Bekleyen Red
Red Adet
Ayiklayan [ Ayiklama Ayiklama Ayiklama Imalat K.K. Onay
Yeri Tarihi Siiresi Onay

ACIKLAMA

Tablo 3.19 Ayiklama Kart1

114



3.6.4 VERI ANALIZI VE IYILESTIRME
3.6.4.1 Veri Analizi ve Siirekli Iyilestirme

A Firmast’ nda sistemin performansim 6lgmek ve hedefler koyup hedeflere
ulagabilmek amaciyla iyilestirmeler yapabilmek i¢in belirlenen siire¢ performans
gostergeleri igin veriler toplanir. Bu veriler diizenli araliklarla analiz edilerek
hedeflere ulasabilmek amaciyla stratejiler olusturulur, yahut modifiye edilir. Bu
verilerin analizi sonucunda grubun karar verdigi iyilestirmeler yahut firmada goriilen

gelismeye acik alanlar irdelenip iyilestirici faaliyetler yapilir.

Siirekli iyilestirme kapsamindaki performans gostergeleri takip edilip aylik
grafige dokiilerek yapilan toplantilarla yonetime sunulur ve yeni hedefler belirlenir.
Sonuglar intranette yayimlanarak yonetimin istedigi zaman mevcut durumu gérmesi

saglanir.

A Firmas1 biinyesinde Kalite YOnetim Sisteminin siirekli iyilestirilmesine
yonelik bir 6neri sistemi kurulmustur. Caliganlar 6nerilerini Oneri Formu (CKP03/2-
FO1) vasitastyla bildirirler. Oneriler degerlendirilip uygun gériilenler dnleyici faaliyet
olarak uygulamaya alinmakta ve Oneri sahibine odiillendirme sistemi

uygulanmaktadir.

Tablo 3.20° de Oneri Formu goriilmektedir.
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(")NERi FORMU Sayfa No: ..../....

ONERI SAHIBI’NIN < Adinizin Sakh Tutulmasini istiyormusunuz
Adi Soyady  :.................oooeeiiiiii, Evet |:| Hayr |:|
Gorevi e

Konu

Onerinizi Yazmiz (Kisa ve 67 yaziniz,Resim ve Kroki gerekiyorsa arka sayfaya
ciziniz.).

Oneri Tarihi ...... [oceiid......

BU BOLUM KALITE-CEVRE SISTEM BOLUMU TARAFINDAN
DOLDURULACAKTIR.

Onerinin Alindi Tarih

Oneri Kayit Numarast

Tablo 3.20 Oneri Formu
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3.6.4.2 Diizeltici Faaliyet

Diizeltici faaliyet, bir sapma veya uygunsuzluk meydana geldikten sonra
tekrarinin engellenmesi i¢in yapilan faaliyettir. A Firmasi bu faaliyetleri olusturdugu

Iyilestirme Prosediirii (CKP03) kapsaminda incelemektedir.

A Firmasi, uygunsuzluklarin nedenlerini gidermek igin diizeltici faaliyetler
olusturur ve bunlar kayit altina almir. Olusturulan faaliyetleri uygulayacak
sorumlular tespit edilir. Belirlenmis kapatma tarihleri geldiginde faaliyetin

uygunlugu kontrol edilir ve onaylanir.

Miisteri Ozel Istekleri dogrultusunda 8D problem c¢6zme teknigi de

uygulanmaktadir.

Diizeltici Faaliyet Talebi Talimati (CKP03/1-T03)’ na gore diizeltici
faaliyetler cesitli sebeplerden kaynaklanarak baslatilabilir. Diizeltici faaliyet talepleri

sOyle siralanabilir:

e Ayar diizeltici faaliyet talebi:

Imalat esnasinda veya iiretim baglangicinda uygunsuz bir prosesle
karsilagildiginda, hizli bir sekilde prosesin diizeltilmesi amaciyla Kalite Kontrol
Boliimii, yeniden ayar yapilmasim gerekli gordiigii takdirde imalat Boliim Amiri

veya operatdrden ayar diizeltici faaliyet yapmasim sozlii olarak talep eder.

Imalat esnasinda olusmus uygunsuz iiriin icin Kalite Kontrol diizeltici faaliyet
acabilir; ilgili boliime aktarilamasi ve takip edilmesi icin Kalite Cevre Sistem

Boliimiine verir.

Ayar diizeltici faaliyet sonucu Kalite Kontrol’ den onay alindiktan sonra

tiretime devam edilebilir.
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o Miisteri sikayetleri sonucu diizeltici faaliyet talebi:

Miisteri sikayetleri, sikayeti alan boliim tarafindan Miisteri Sikayetleri Takip
Formu’ na kaydedilerek Kalite Cevre Sistem Boliimiine bildirilir. Kalite Cevre

Sistem Boliimii tarafindan diizeltici faaliyet baglatilir.
Miisteri sikayetleri asagidaki sekillerde ele alinir.
a) Uygunsuz iiriin sikayetleri:
Tiim iadeler, sapma bildirmeler, sarth kabul vb. bu gruba dahildir.

Uriin {adeleri miisteri sikayeti kapsaminda ele alinir. Ancak miisteri sikayetleri
formuna kaydedilmez. Ambar ve Kalite Kontrol tarafindan Iade Bilgi Kayit Formu’

na kaydedilerek Kalite Cevre Sistem Boliimil tarafindan diizeltici faaliyet baslatilir.

Uygunsuz iirtin sikayetleri, sikayeti alan boliim tarafindan Miisteri Sikayetleri
Takip Formu’ na acikca kaydedilerek sikayet Kalite Cevre Sistem Boliimiine
bildirilir. Diizeltici faaliyet baslatilir. Gerekirse Kalite Cevre Sistem Boliimil bir
toplant1 diizenler. Bu toplantilara Kalite Kontrol, Imalat, Kalite Cevre Sistem, Satis

Pazarlama ve Uretim Planlama boliimleri katilir.
b) Teslimat sikayetleri:

Eksik veya fazla yapilan, zamaninda yapilmayan vb. sevkiyat sikayetleri bu

gruba dahildir.

Sikayeti alan boliim tarafindan Misteri Sikayetleri Takip Formu’ na
kaydedilerek sikayet Kalite Cevre Sistem Boliimiine bildirilir ve diizeltici faaliyet

baslatilir.
¢) Genel miisteri sikayetleri:

Zamaninda etkin iletisim, arandiginda bulunabilme, vb. konularla ilgili

sikayetler bu gruba dahildir.
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Genel miisteri sikayetleri Kalite Cevre Sistem Boliimii ve ilgili boliimler

arasinda sozlii olarak degerlendirilir.

Sikayeti alan boliim tarafindan sikayet Miisteri Sikayetleri Takip Formu’ na
kaydedilerek Kalite Cevre Sistem Boliimiine iletilmesi ile diizeltici faaliyet baglatilir.
Sikayetle ilgili dokiiman varsa, kopyas: Kalite Cevre Sistem Boliimiine verilir.

Diizeltici faaliyet Kalite Cevre Sistem Boliimii tarafindan takip edilir.
. Genel diizeltici faaliyet talebi:

Tiim A Firmasi personeli, asagida belirtilen genel uygunsuzluklardan bir veya
birkacini tesbit ettiginde Diizeltici Tekrar1 Onleyici Faaliyet Talebi Formu (CKO03/1-
FO1)’ nu doldurup Kalite Cevre Sistem Boliimiine vererek, diizeltici ve hatanin

tekrarini 6nleyici faaliyet talep edebilir. Genel uygunsuzluklar;

Uygulama hatas1

Siireclere aykirilik

ISO 14001 ve ISO/TS 16949 gereklerine aykirilik
Dokiimantasyon hatasi

Is siralama hatasi

Kalite hedef ve politikalarina aykirilik

Maliyet artirict diger etkenler

Kalitesizlige sebep olabilecek diger etkenlerdir.

Kalite Cevre Sistem Boliimii, uygunsuzlugu inceleyip, diizeltici faaliyet talep
edenin Onerilerinin sisteme uygunlugunu degerlendirerek, diizeltici faaliyeti

yiiriitecek boliime iletir.

Tablo 3.21° de Diizeltici Tekrart Onleyici Faaliyet Talebi Formu o6rnegi

goriilmektedir.

Referanslar: Iyilestirme Prosediirii (CKP03)
Diizeltici Faaliyet Talebi Talimat1 (CKP03/1-T03)
Diizeltici Tekrar1 Onleyici Faaliyet Talebi Formu (CK03/1-F01)
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DUZELTICi TEKRARI ONLEYICi FAALIYET TALEBI

Sayfa No:

TANZIM SEBEBI: x Uygunsuz Uriin Uygunsuz Proses  Miisteri Sikayet Genel
DOF TALEP NO: 522.3 TALEP TARIHI : 22.01.2005
Parca | Parca Adi | Firma Adi |Boliim/Tezgah | Ilgili Rapor | Tanzim Talebi
& Civata ®000cccccee & & _Eden _Alan

; ....... KG2004047,3 KG M

E HATA,AKSAKLIK,UYGUNSUZLUK TANIMI (ilgili Dokiiman ve Raporlar Ektedir. )

% DIS BITIMINDE CAPAK OLDUGUNDAN PUL GIRMiYOR

Z

<«

=
TANZIiM EDENIN ONERISi

HATANIN ASIL SEBEBI

DIS CEKME KALEMINDEN KAYNAKLANMAKTADIR.

DUZELTICI FAALIYET PLANI:

Tamamlanma
Tarihi

29.01.05
PARCALAR TASHIH EDILECEKTIR. Onay
S.T.
HATANIN TEKRARINI ONLEYIiCi FAALIiYET PLANI: Tarr;lm_ll';{nma
arini
15.02.05
DIS KALEMI ARASTIRILACAKTIR. BU SURE ICINDE IMALAT ASAMASINDA Onay
OPERATOR TARAFINDAN DAHA SIKI KONTROL EDILMESI ICIN UYARI -
YAPILMISTIR. o
) TARIH IMZA
DUZELTICIi FAALIYET TAMAMLANMISTIR. 24.02.05

Tablo 3.21 Diizeltici Tekrar1 Onleyici Faaliyet Talebi Formu
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3.6.4.3 Onleyici Faaliyet

Onleyici faaliyet, bir sapma veya uygunsuzluk meydana gelmeden olasi sapma
ve uygunsuzluklarin tespit edilmesi ve meydana gelmelerini engellemek i¢in yapilan

faaliyetlerdir.

A Firmas1 Kalite Yonetim Sistemi acisindan potansiyel uygunsuzluklarin
olusmasini Onlemek icin bu sebepleri ortadan kaldiracak faaliyetleri belirler ve
bunlari kayit altina alir. Olusturulan faaliyetleri uygulayacak sorumlular tespit edilir.
Belirlenmis kapatma tarihleri geldiginde faaliyetin uygunlugunu kontrol edilir ve

onaylanir.

Onleyici faaliyetlerin baslatilma talepleri; 6neri sistemi sonucu calisanlarin
yaptig1 oneriler, benzer proseslerde daha 6nce yasanan problemlerin sonucunun yeni
parcalar i¢cin Onleyici faaliyet olarak planlanmasi ve Proses FMEA sonucu planlanan

oneyici faaliyetlerdir.

Onleyici faaliyet planlamasi yapilarak sonuclar Onleyici Faaliyet Formu ve
Onleyici Faaliyet Takip Formu (CKP03/1-F03)’ na aktarilir. Ve faaliyet takip altina

alinir.

Tablo 3.22° de Diizeltici ve Hatanin Tekrarin1 Onleyici Faaliyet Takip Formu

goriilmektedir.
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DUZELTICi ve HATANIN TEKRARINI ONLEYICI FAALIYET TAKiP FORMU Sy Nos S
Talep Tarih Tlgili Tanzim Talebi Diizeltici Onleyici Gerceklesme
No Dokiiman Eden Alan Faaliyet Tarihi Faaliyet Tarihi Tarihi

Tablo 3.22 Diizeltici ve Hatanin Tekrarim Onleyici Faaliyet Takip Formu
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SONUC

Bu tez calismasinda otomotiv sektorii ana sanayi firmalarinca uluslar arasi
kabul goren ISO/TS 16949 Kalite Yonetim Sistemi konu edilmistir. Calismada, bu
teknik spesifikasyonun ve diger otomotiv standartlarinin tarih¢elerinden bahsedilmis,
spesifikasyonun amaci ve kapsami aciklanmis, diger standartlar ile karsilagtirilarak
sagladig1 faydalar incelenmistir. Daha sonra kalite yonetim sisteminin gerekleri ve
standardin maddeleri agiklanmistir. Son olarak da, bu kalite yonetim sisteminin
kurulmasi, yiiriitilmesi ve iyilestirilmesi icin bu spesifikasyonun bir otomotiv
yansanayi firmasi  icerisinde uygulanmasi incelenip standardin gereklerinin

ornekleme yoluyla ne sekilde karsilandigi anlatilmistir.

ISO/TS 16949 sertifikasyonuna yeni sahip olan A Firmasi’ nda bu teknik
spesifikasyonun uygulamasi incelenmistir. [SO/TS 16949 diger sistem belgelerinden
farkli olarak IATF (Uluslar aras1 Otomotiv Faaliyet Grubu) tarafindan akreditedir.
IATF nin ISO/TS 16949 belgelendirme ve takip denetimleriyle ilgili farkli kurallar
bulunmaktadir. Bunlardan birkag¢i i¢ denetimlerde tespit edilen uygunsuzluklarin
belgelendirme denetimine kadar kapatilmis olmasi gerektigi ve belgelendirme
denetimi Oncesi Readiness Review (Hazirlk Gozden Gecirme) ziyaretinin
gerceklegsmesidir. Bu ziyaretin kapsami, hazirlanan dokiimanlarin ve sistemin
ISO/TS 16949 sartlarimi karsilayip karsilamadiginin ve firmanin belgelendirme
denetimine katilip katilamayacaginin tespitidir. Diger bir deyisle, major olabilecek
uygunsuzluklarin tespitidir. A Firmasi1 bu ziyareti basariyla gecip belgelendirme
denetimine girmis ve tespit edilen uygunsuzluklart kisa siire i¢inde gidererek belge

almaya hak kazanmstir.

A Firmas: siirekli gelismeyi prensip edindiginden belgelendirme denetiminde
denetcilerden gelen oOnerileri de dikkate alarak aksiyon planlari olusturmus ve

sistemde gerekli iyilestirmeleri yapmaktadir.
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Diger taraftan, siirekli iyilestirme kapsaminda siire¢ bazinda belirlenen
performans gostergeleri aylik olarak degerlendirilerek yonetime sunulmaktadir. Tiim
calisanlarin bu iyilestirme caligmalarina katilmalarini saglamak amaciyla Oneri ve

odiil sistemleri kurulmustur.

Kurulan sistem geregi dis denetim haricinde senede iki defa olmak iizere ic
denetimler yapilmaktadir. Tespit edilen uygunsuzluklara gore aksiyon planlari

olusturulup diizeltici ve Onleyici faaliyet ¢calismalar1 baglatilmaktadir.

Firma siire¢ yonetimine ISO/TS 16949 ile gecis yaptig1 i¢in bu siirecte firma ici

egitimlere de agirlik verilmis ve ¢aligsanlarin yapiy1 benimsemesi saglanmustir.

Kurulusun belgelendirme kapsami diginda olan iiriin tasarimi konusunda da
calismalarin1 artirmasi1 miisteri memnuniyetini ve pazardaki paymi daha da

artiracaktir.

ISO/TS 16949 Kalite Yonetim Sistemi ana sanayiler tarafindan yan sanayiler
icin bir gereklilik haline getirilmistir. Boylece bu sertifika ile belgelendirilmis

yansanayi firmalar1 ana sanayilerin yeni projelerinde yer alabilmektedir.
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