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ISO /TS 16949°da SUREG YONETIMi UYGULAMALARI

OZET

Kalite, miisteri memnuniyetini saglayan gereklere uygunlugu ifade etmektedir ve miisteri
beklentileri ile yillardir kalitenin degisen anlami firmalarda farkli yaklasimlari glindeme
getirmistir. Miisteri talepleri ile degisen pazar sartlar1 ve artan rekabet ile firmalar sadece liretim
faaliyetlerinde degil, hizmet faaliyetlerinde de miisteri taleplerinin karsilanmasi geregini gormiis
ve bu durum firmalar1 faaliyetlere deger katan, diger firmalara gore rekabet avantaji saglayan
“stireclerine” yoneltmistir. Calismamiz, her kaynak gibi yonetilmesi gerektigi savunulan
“stireclerin yonetimi” tiizerine kurulmustur. Firmanin da bir sistem oldugu disiiniiliirse,
calismamizda siireg ile kast edilen bir sistemin faaliyetlerini gerceklestirmek igin gerceklestirdigi
tiim siireclerdir; tiretim ve is siiregleri. Calismamizda is siliregleri yonetiminin iiretim siiregleri
yonetiminden farki degerlendirilmis, stireglerle yonetime geciste firmalarin yapisal degisimleri
ongorilmiis ve siire¢ yonetimini uygulamak i¢in adimlar Onerilmistir. Otomotiv sektoriinde
dizayn, iiriin gelistirme, iiretim, sevkiyat ve destekleyici tiim siirecleri kapsayan gereklilikler ISO
/TS 16949 kalite yonetim sistemi ile standartlastirilmistir. ISO / TS 16949 diger kalite yonetim
sistemlerinden siire¢ yapisi ile ayrilir ve miisteri ihtiyaglarini karsilayacak bir sistem olusturmay1
amaglamaktadir. Calismamizda ISO / TS 16949’ nun siire¢ yonetimini destekleyen noktalari
belirlenmigstir. Uygulama bir otomotiv yan sanayiinde yapilmis; uygulama kapsaminda, siireglerle
yOnetime ge¢is i¢in adimlar kisaca drneklenmistir. Uygulama yapilan firmada miisteri gereklerini
firma yapisina aktarmak ve gerceklesmesinin kontroliiniin proje yonetim siirecinde yapilmasi ve
TS 16949°da miisteri gerekliliklerinden biri olan PPAP ve APQP gibi birbirini destekleyen iki
yOnetim araci ile bu faaliyetlerin saglanmasi sebebi ile bu siirecler lizerinde Ornegimizi
detaylandirdik. Ornek siireclerimiz icin degerlendirme kriterleri belirlenerek, mevcut durum
degerlendirilmis, gelisme saglanabilecek noktalar ortaya konulmustur. Uygulama asamasinda
ortaya konulan diger bir nokta ise, bir siire¢ sonucuna bakarak basarili goziikse de gelistirilmesi
gereken noktalarin varliginin ispatlanmasidir.

Anahtar Kelimeler: Siireg, Stire¢ Yonetimi, Kalite, ISO /TS 16949
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PROCESS MANAGEMENT APPLICATIONS IN ISO /TS 16949

SUMMARY

Quality is defined as the appropriateness of requirements, which provide the customer
satisfaction. Firms have had to apply different ways for about years, because of changed quality
definition, altered with customer requirements. With the effects of competitive market, firms see
the necessity of satisfying the customer requirements both in production activities and service
activities, so focus on the “processes” which add values to activities and verify a competitive
advantage. Our project is focused on “process management”, because it is believed that processes
have to be managed as other sources. If we thought that firms are systems in themselves, process
means the whole activities which are implemented, including business and production processes.
In the project we clarify the differences of business process management and production process
management, predict the changes in the organizational framework firms faced when
implementing process management and propose the steps can be used when starting to process
management. In the automotive industry all the processes from design to delivery are
standardized with the quality management system; ISO /TS 16949. ISO / TS 16949 differs from
the others because of its process based structure and targets setting up a system which is able to
understand and satisfy customer requirements. During the project we define the points of ISO /
TS 16949 which support the process management logic. In the implement the project in an
automotive firm supplier and we illustrate the steps of starting process management. We have
detailed the project management process as an example process, because the customer
requirements are defined and controlled and PPAP - APQP tools, which are also a customer
requirement and support each other, are used in this section. We define the evaluation criteria
for our example processes and exhibit the current situation. And it is seen that although the result
of a process is successful, there might be points, which can be improved.

Keywords: Process, Process Management, Quality, [ISO/TS 16949



1. GIRIS

Sistem; fiziksel veya fiziksel olmayan kendi aralarinda iliskili ve etkilesen, bir veya daha ¢ok
amaca yonelik, 6geler kiimesi olarak tanimlanmakla birlikte, makine cagindan sistem cagina
gecis, organizasyonlari kapali sistem anlayisindan acik sistem anlayisina gotiirmiistiir [1]. Ayni1
cevre sartlarinda da olsa, ayn1 girdilerden ayni ¢iktilar1 alamayan organizasyonlar, ¢iktilara deger

saglayan unsurlara yani “siireglere” yonelmistir.

Stireg; girdilerin birbirine bagl bir seri faaliyetlerle bir deger artis1 elde etme islemi olarak
tanimlanmaktadir [2]. Bu organizasyonlarin gerceklestirdigi her faaliyette siirecin mevcudiyetini
gosterir ve eger bir sistem olarak miisterimiz i¢in deger olusturmak istiyorsak zinciri olusturan
tim stireglerin yonetilmesini saglamamiz gerekir [3]. Yillardir iiretim siireclerine odaklanmig

firmalar, bu mantik ¢ergevesinde is siireclerine de yonelmistir.

Kalite yoOnetimi, bir iirlin veya hizmetin kalite konusunda belirtilmis gerekleri yerine
getirmesinde yeterli gliveni saglamak i¢in uygulanan planli ve sistematik etkinlikler biitiinii
olarak tanimlanmaktadir. Kalite yoOnetiminin gerceklesmesi i¢in gerekli araclar, yontemler
(prosediirler), akislar, sorumluluklar ve yapisal organizasyon olan kalite yonetim sisteminin
prensiplerinden biri ise siire¢ yonetimidir [4]. Siire¢ yonetimini merkezine alan ISO / TS 16949
ise otomotiv ana sanayileri tarafindan olusturulmus ve organizasyonlarin standart bir yapi

kurmalarini destekleyen ISO standardidir.

Calismamizin ilk asamasinda kavramlar netlestirilecek ve uygulama asamasinda ISO/TS16949
sertifikasyonu i¢in kullanilan ve siire¢ yoOnetimini destekleyen araglar- kavramlar iizerinde

caligmalara yer verilecektir.



2. SUREC YONETIMI

Endiistri cagindan bilgi ¢agina dogru ilerlerken organizasyonlarda baslayan ayakta kalma g¢abasi,
uygulanan yeni yaklagimlar ve gelistirilen prosesler organizasyonel yapilar1 da etkilemistir.
Stireglerle yonetim, geleneksel yonetimden siyrilan sistemlerin uygulamaya c¢alistigi bir kavram
olarak calismamizda yer alacak; siireclerle yOnetimin avantajlari, dikkat edilmesi gereken
noktalar1 ve siireclerle yonetime gecis icin adimlar verilecektir. Organizasyonel yapilarin
geleneksel yapidan farklar: ortaya konulacak ve siire¢ yonetiminin stratejik ve kurumsal yonetime

katkilar1 degerlendirilecektir.

Ik olarak her organizasyonun kendi iginde birer sistem oldugu diisiiniilerek sistem kavramini

aciklayalim.

2.1 Sistem Ve Siire¢c Kavramlari

1940°dan o6nce- makine ¢aginda, insanlarin yasadiklar1 diinyayr algilamasinda iki temel fikir

baskindir. [1]

- Bunlardan birincisi “indirgeme”dir (reductionism). Bu fikre goére her sey indirgenebilir,
bilesenlerine ayrilabilir veya boliinemeyecek kadar kiigiik pargalara ayrilabilir. Indirgeme
diisiincesi; diinya ile ilgili, analitik bir diisiince sekli, arastirma ve anlama tizerine kurulu bir
fikirdir. Analiz; konu se¢imi, konuyu en kiigiik ve ayrilamayan pargalara ayirma, bu pargalarin

davraniglarini belirleme, sonra bu pargalari tekrar bir biitiin olarak toplamaktan olusur.

- Makine ¢agmin ikinci temel fikri ise “mekanizma”dir (mechanism). Bu fikir, biitiin
olaylarin sebep-sonug iliskisiyle agiklanabilecegini savunur. Bir olay digerinin, eger digeri igin
gerekli ve kafi ise her zaman sebebidir. Diger higbir sebebin, olayin sonucuna secilen sebep kadar
gerekli ve yeterli olmamasi lazimdir. Sonugta sebep arastirmasi ¢evresel olarak bagimsizdir. Bu
diisiince daha sonra kapali sistem diisiincesine doniisecektir. Bu ¢agda sanayi devrimi
makinelesmeyi getirmis, bu sayede fiziksel gii¢ islerinde insanlarla makineler yer degistirmistir.
Bu insanlarin ¢alisma dogasini degistirmistir. Artik insanlar bir is i¢in gereken her seyi yapmak

yerine, sadece bir prosesteki basit bir islemden sorumlu olmuslardir.

1940’lara gelindiginde “makine ¢ag1” yerini “sistem ¢agi”na birakmistir. Artik indirgeme,

mekanizma ve analitik diisiinme yerini yayilma politikasina (expansionism), teleoloji ve yeni bir



sentez diislincesine (sistem) birakmustir [1]. Yayilma politikas1 biitiin olaylari, nesneleri ve
bunlarin deneylerini daha genis biitiinlerin bir pargasi olarak diisiiniir. Onlarin bir par¢a oldugunu
inkar etmez ama asil ilgilendigi pargalarin baglh olduklar1 biitiinlerdir. Bu diistince; dikkati ¢oklu
elemanlardan, birbirleriyle iligkili elemanlarin olusturdugu biitiinlere cevirir, yani sistemlere.
Analitik diisiincede bir biitiiniin agiklanmasi, pargalarinin agiklamalarindan gikarilirken, sentez
diisiincesinde (sistematik) agilanacak bir sey daha genis bir sistemin parcasi olarak izlenir ve bu

genis sistemdeki roliine gore agiklanir.

Hans Daellenbach’ a gore sistem, organize olmus bilesen toplulugudur. Buradaki organize olmusg
ifadesi bilesenler arasinda iliski varligin1 gosterir. Sistem bir sey yapar yani, sisteme has bir
davranis sergiler. Her bir bilesen sistem davranisina katkida bulunur ve sistemde olmaktan
etkilenir. Sistemin davranisi, herhangi bir bilesenin ¢ikarilmasi veya ayrilmasi sonucu degisir.
Bilesen gruplar alt sistemleri olusturabilir. Sistemin; girdiler saglayan ve sistemden ¢iktilar alan

bir dis1 yani ¢evresi vardir. [1]

Sistem, fiziksel veya fiziksel olmayan kendi aralarinda iligkili ve etkilesen, bir veya daha ¢ok
amaca yonelik, 6geler kiimesi olarak ta tanimlanir. Sistem tanimi Sekil 2.1°de gorsellestirilmistir.
Burada sekil; 6ge, sistemi olusturan parcalari, iliski, bu 6geler arasindaki akis ve etkilesimi, amag

ise sistemin olusum nedenini, karsiladig1 gereksinimi ifade etmektedir [2].

Sekil 2.1 : Sistem Kavrami

Sistemde ele alinmasi1 gereken 6nemli bir diger kavram doniisiimdiir. Sistemler belli girdileri
alarak, bunlar lizerinde cesitli islemler yaparlar ve bunlar1 belli ¢iktilara doniistiiriirler. Bu
doniistimiin sistemin amacina yonelik olarak gerceklesmesi beklenir [2]. Fakat aymi girdilerden
aynt ¢iktiyt alan organizasyonlar, ya da ayni girdilerden ayni sonuglar1 alamayan
organizasyonlar, bu durumda doniisimlere yani c¢iktilar1 saglayan siire¢lere odaklanmaya

baslamistir.



Stire¢ ile dontlistim iligkisi, stireglerin girdileri ¢iktilara doniistiirmeleri kavrami {izerine
kurulmustur. Siire¢ bir veya daha fazla doniisim sonucu, daha degerli ¢iktilar saglayan,
birbirleriyle iligkili ve belirli sinirlar1 olan islemler grubudur. (Sekil 2.2) Bu doniistimiin islemleri,
ciktinin belli Ozelliklerini gelistirmek amaciyla degistirilebilir. Bunun iginde geri bildirim

saglanmalidir. (Sekil 2.3)[2]



Sekil 2.2: Siiregte Doniisiim

Sekil 2.3 : Siiregte Geri Bildirim



Sekil 2.2 ve 2.3’te gosterilen; Siire¢ Girdisi; Bir talep, bilgi veya hammadde olabilir. Siirecin

Ciktist ise; I¢ veya dis miisteriye faydali bir iiriin veya hizmet olmalidir.

Siire¢ kavrami esasen sistem kavramu ile birebir ¢cakismaktadir. Bir islemler dizisi olan siireg;
sistem igindeki akis olarak ta tanimlanabilmektedir. Ve silire¢ tipki sistem gibi bir donilisim
saglar, yani girdilerden daha farkli ¢iktilar saglar. Tiim bu tanimlar1 birlestirdigimizde siireci belli
girdileri igeren ve belli ¢iktilar1 iireten katma degerli ¢abalarla karakterize edilen birbiriyle iliskili

15 faaliyetleri kiimesi olarak tanimlayabiliriz [2].
Siire¢ icin literatlirde yapilan diger tanimlar ise asagidaki gibidir;

v Siire¢ kelimesi sozliiksel olarak ilerleme siiren bir sey, belirli bir sonuca gétiiren kademeli
degisim, belirli bir sona dogru ilerleyen faaliyetler ve islemler dizisi olarak

tanimlanmaktadir.

v Dictionary Larousse “ Siireci ” Olgularin veya olaylarin belli bir taslaga uygun ve belli

bir sonucu verecek bicimde diizenlenmesi, ard arda siralanmasi olarak tanimliyor [5].

v Jablanski’ nin tanimi ise: “ Girdilerin birbirine bagl bir seri faaliyetlerle bir deger artisi

elde etme islemidir. ’seklindedir [5].

v Uretim agisindan bir tanim yapildiginda; Siireg: Hammadde, enerji, bilgi vb. girdileri {iriin

veya hizmet gibi ¢iktilara doniistiiren faaliyetler dizisine verilen addir [5].

v 1993°de, Siireg, bir girdiyle baslayan (i¢ veya dis miisteriden gelen bir talep, bilgi veya
hammadde) ve bu girdiye katma deger katilarak amaglanan bir ¢ikt1 (iirlin veya hizmet)
iireten birbiriyle baglantili adimlar, islemler dizisi olarak tanimlanmistir [6]. Siireg;

tanimli, Olgiilebilir ve tekrarlanabilir olmalidir [7]. Stirecler girdi, ¢ikti, kontrol kriterleri

ve ihtiya¢ duyulan kaynaklar ile birlikte tanimlanir [8]. Bakiniz Sekil 2.4.

Siire¢ her yerde mevcuttur. Ornegin, bir veri alinir ve bir cesit kurallar dahilinde organize edilirse
bir bilgi yaratilmig olur. Imalat iiriinlerinin yaratilmasinin temelinde de siiregler yatmaktadir.
Onceleri yalnizca imalatla ilgili siire¢ kontrolleri dikkate alinmaktaydi. Giiniimiizde ise her
sirkette her giin ylizlerce siire¢ islenmektedir. Bunlarin %80’ i tekrarlanan islerdir. Bu tekrarlanan
stirecler tipki imalat siireclerinde kullanilan yontemlere benzer sekilde kontrol edilebilir.

Kullanilan birgok siirecin en az imalat siireci kadar karmasik olmasi, gecerliligi kanitlanmig



imalat kontrol geri besleme tekniklerinin isletmelerdeki biitiin aktivitelere uygulanmasini

saglamistir.

Sekil 2.4: Siireci Olusturan Unsurlar

Batili imalat sirketleri 1980’lerin baslarinda is siireclerinin verimliligini arttirmak i¢in “Tam
Zamaninda Uretim” ve “Toplam Kalite Yonetimi” gibi taktik siire¢ oryantasyon tekniklerini
kullanarak hem imalat c¢iktilarina katilan degerleri gelistirerek, hem de asir1 envanterden,
verimsiz ve efektif olmayan iiretimden kaynaklanan direkt ve iiretim nedeniyle ortaya cikan
dolayli maliyetlerin azaltilmasi amaciyla hizli bir bigimde calismalara baslamislardir. Ancak
siirecler, sirketlerin dort duvar arasinda bir parga metalin doniistiiriilmesinden veya taktik siire¢
oryantasyon tekniklerin uygulanmasindan ¢ok daha ileri bir seydir. Teorik olarak bir siire¢
malzemenin topraktan ayristirildigi noktada Dbaglayabilir ve birtakim transformasyon
basamaklarindan gegerek satis ve kullanim siireglerine gelir ve sonucta diger birtakim
kullanilabilir nesnelere yeniden déniistiiriiliir. Onemli olan sistemlerin hangi siireglere sahip
oldugunu bilmesi, kontroliinii saglayabilmesi ve bu siirecleri yonetebilmesidir. Aksi halde yapilan

islerin amag ve yonlerini belirlemek miimkiin olmayacaktir.

2.2 Siire¢ Yonetimi

Giderek kiiresellesen ve rekabetin her alanda ¢ok yogun oldugu diinyamizda, miisteri
memnuniyetini saglamanin ve dahasi sadik miisteriler yaratmanin 6nemi herkesge bilinmektedir.
Miisteriye sunulan her mal veya hizmet bir stirecin ¢iktis1 olduguna gore, bu {iriin veya hizmeti
miisteri istek ve beklentilerine uygun ve firma i¢in az maliyetli sekilde calistirmak igin, sistem
icindeki doniisiimii yani silireci incelemek, gelistirmek, belki yeniden tasarlamak kisacasi

yonetmek gerekmektedir.[7]

Ikinci Diinya Savasi sonrasinda Japonya’da ‘kaizen’ (siirekli iyilestirme) kavranmiyla baslayan ve
giderek diinyada ve Tiirkiye’de yayginlasmaya baslayan ‘kalite’ ¢alismalarinin 6ziinde siireg

mantigr vardir.[5] IBM, Rover gibi firmalarin ilk siire¢ calismalarini tiretimde yapmalarina



ragmen, bir takim kuruluslarin diisiindiigii gibi “stire¢ yonetimi” ile kastedilen salt {iretim
siireclerinin yonetimi degildir. [9] Uretim siiregleri belki yiiz yildir izlenmekte, 6lciilmekte,
tyilestirilmektedir. Siire¢ yoOnetimi aslinda yillardir miisteri beklentileri dogrultusunda farkli

yaklasimlar altinda uygulanmaistir; 6rnegin;

- 1960’larda daha fazla iiretmek i¢in; operasyonel seviyede lretim siiregleri iizerinde

caligilmistir.

- 1970’lerde daha wucuza iiretmek ama¢ edinilmistir. Ciinkii artitk organizasyonlar
“liretebilmek” sikintisindan kurtulmus, bununla birlikte daha ucuza nasil iiretirim mantigina

gecmistir ve bu dogrultuda stiregleri degerlendirmistir.

- 1980’lerde miisteri artik daha ucuza da {iriinii temin edebilmektedir ve artik kalite talep

etmektedir; bu donemde de siiregler daha iyi kalite i¢in degerlendirilmistir.

- 1990’larda daha hizli iirlin ireten, daha hizli piyasaya sunan organizasyon avantaj

saglamistir, bu dogrultuda “hiz” igin siiregler degerlendirilmistir.

- Bugiin ise kisisellesmis (kendine ozgili, standart {liretimden farkli) servis/liriinler igin
siirecler degerlendirilmekte, iyilestirilmekte yani yonetilmekte esneklik saglanmasi igin

siirecler degerlendirilmektedir. [9]

Yeni olan ise — 1980’lerden beri giindemde olan — is siireclerinin (iiretim siirecleri disinda kalan
ve/veya Tlretim silireclerine destek olan) siireglerinin yonetimidir [7]. Yukarida belirtilen
kronolojiye dikkat edilirse, hepsinin ortak noktasi iiretim siireglerini gelistirilmesine yonelik
olmasidir. Bugiin ise “siire¢ yonetimi” dedigimizde liretim ve is siiregleri dahil tiim stiregler

kastedilmekledir.

Hammer ve Champy tarafindan yapilan tanima gore (“Business Process Management”) BPM
miisteri i¢cin deger yaratan ciktilar elde etmek i¢in bir veya daha fazla girdiyi olusturan aktiviteler
biitiiniidiir. Is siireglerinin ¢evre sartlarindan ve iiretim proseslerinden etkilenen hedefleri olmas1

1§ stireclerini daha komplike yapmaktadir. [9]

Burlton proseslerin insan, bilgi ve yap1 gibi bir kaynak oldugunu ve tipki onlar gibi yonetilmesi

gerektigini ve proseslerin organizasyonu saglamak i¢in gereken bir ¢ati oldugunu savunmaktadir.

[8].



Gulla ve Lindland tarafindan yapilan ayrima gore liretim siiregleri ile is siireglerini birbirinden
ayiran en Onemli Gzellik; iiretim siireclerinin modellenebilmesi ve standardize edilebilmesine
ragmen, is siireclerini karar sistemlerini de igersinde bulundurmasi, koordinasyon yapisi, ¢ok
cesitli bilgi alis-verisi sebebi ile modellenememesidir. Yu ise siireglerinin is siire¢lerinin belli
hedefler dogrultusunda sosyal sistemler ile koordine gerektirdigini, liretim siireclerinin ise yalin

olmaya daha yakin oldugunu belirtmektedir. [9]

Stire¢  Yonetimi, siirecleri yonetmek demektir. Yani siireglerin tanimlanmasi, sahiplerinin,
tedarikg¢ilerinin, miisterilerinin, miisteri ihtiyaclarinin belirlenmesi, gerekli adimlarda Slgiimler
almarak performansimnin izlenmesi ve gerekli iyilestirmelerin yapilmasini iceren faaliyetlerin
timiidiir. Siire¢ yOnetimi sistemi bir biitiin olarak gormeyi gerektirir. Nasil bir sistem
olustururken ilk olarak elemanlar ve aralarindaki iliskiler belirlenir siireglerin yonetiminde de ilk
olarak siiregler tanimlanir ve daha sonra siireclerin optimizasyonuna gegilir. Eger siiregler
arasindaki deger yaratmayan unsurlar goriilemez ise siireclerin gelistirilmesi gerekliligi hep

siirecektir. [3]

Korintiler’ in savundugu yaklasim da aslinda siire¢ yonetimini destekler niteliktedir; “.. Biz
goriilen gseylere degil, goriinmeyen seylere bakariz, ¢linkii goriinen seyler gecicidir, goriinmeyen
seyler ise ebedi.” demektedirler. Siire¢ yoOnetimi, sisteme gelen talebin karsilanabilmesi igin
gergeklestirilmesi  gereken faaliyetlerin tiimiinii kapsar. Basarili slire¢ yoOnetiminin de
gerceklestirilebilmesi aslinda goriinmeyen unsurlarin goriiniir hale getirilmesinde yatmaktadir, ki
bu da organizasyon hedeflerine ulasabilmek i¢in is siireclerinin ortaya konulmasi gerektigini

gostermektedir. [5]

Is siireclerinin tamaminin ortaya konulabilmesi i¢in Morgan tarafindan tanimlanan 8 kategoride
takip gerekmektedir, fakat daha sonra bu kategoriler daha da standartlastirilarak asagidaki ti¢ sinif

elde edilmistir;
- Makine grubu
- Sosyal Grup
- Bilgi grubu

Makine ve bilginin siireclerini belirlemek ve yonetmek, baglangicin ve sonun (baslangi¢ nokta;

hammadde ve bitis; miisteriye sunulan iiriin) bilinmesi sebebi ile sosyal gruplara gore daha



kolaydir, Maleo ve Pidd tarafindan siireglerin daha ¢ok sosyal olarak akisi degerlendirmis ve bu
akislardaki kompleksligi teknoloji ile desteklenen sistemlerle (uzman sistemler, ajan temelli
sistemler, yapay zeka gibi) ¢oziilmeye calisilmistir. Fakat Bid tarafindan 6ne siiriilen yaklasim
ise; bu sistemlerin gerekli esnekligi sagmaktaki eksikligidir. Ornegin egitim, saglik ve siyaset

gibi hizmet sektoriindeki is siirecleri “duruma” gore gorecelidir ve 6ngdrmek ¢ok zordur. [9]

Is siireclerinde “Siire¢ yonetimi” kendi i¢inde organizasyon performansinda devamli gelisimini
iceren bir prosestir. Uretim siiregleri icin iiretim degerlerinin belirlenmesi, tanimlanmasi ve
gelistirilmesi yillarca yapilmis olmakla birlikte is siireglerinin yonetilebilmesi yeni adaptasyonlari
gerektirmektedir; yeni organizasyon yapisi, yeni bilgi ve iletisim bazli teknolojik yapi, ag gibi.

Peter Fingar is siirecleri yonetimini bes yetenek ile degerlendirmektedir; [10]
- Is Siirecleri Yonetim Sistemi
- Proses Bazli yap1 ve metotlar
- Bireysel etkilesim yonetimi
- Karmasik olaylarin akisi
- Ajan teknolojileri

Stireglerle Yonetim bir yonetim anlayisin1 ve bir yonetim yapisini ifade etmektedir. Bir bagka
sekilde ifade edilirse siireclerle yonetim, yonetim isini siireglerle, yani siireglere odaklanarak
yapmak anlamina gelmektedir. Bu anlayisin uygulanabilmesi yeni yonetim ilkelerine uygun bir
yapisal doniisiimii gerektirmektedir. Bu doniisiim i¢in siire¢ yonetimi asamasindan gegmek, yani
stireclerin etkin bir bigimde yoOnetilmesinin saglanmasi gerekmektedir. Ve su sonucu da
cikarabiliriz ki; Siire¢ YOnetimi Siireclerle Yonetime gegisin bir asamasidir ve Siireglerle yonetim
anlayisina gecebilmek igin, siire¢ yOnetimi asamasinin basarili bir bi¢imde uygulanmasi ve

siireclerin etkin bir bigimde yonetiliyor olmasi1 gereklidir.

Sekil 2.5: Siire¢ Yonetiminden Siire¢lerle Yonetime Gegis



Marty Ould siireglerle yonetimindeki basariy1r gecmis ve bugiinii ayr1 olarak degerlendirmek
olarak tamimlamaktadir. Eger siire¢ yonetimi uygulamak isterken ge¢mis kabullere gore hareket
edilirse, degisime ayak uydurmak s6z konusu olmayacaktir. Tabii ki degisirken yapimiz
(organizasyonel, bilgi, teknolojik olarak) gelisime ac¢ik degil ise, lizerinde ¢alistiginiz isler de eski
de kalmis demektir. Siire¢ yonetimini destekleyebilmek i¢in olusturulan organizasyonel yapida
diger unsurlar gibi degisimi yasamalidir; Siireclerle yonetim ile organizasyonel yapilardaki

degisim ise agagida kisaca agiklanmustir. [10]

2.2.1 Siireclerle Yonetimin Organizasyonel Yapilardaki Etkisi

Geleneksel / profesyonel yonetim anlayisinin iki kilit kavrami vardir. Is béliimii ve hiyerarsi. Bu
anlayis organizasyonel diizenin / yapinin dikey ve yatay olarak dilimlenmesi ile elde edilen is

birimlerini esas alir. [2]

Asagidaki sekillerde [2] geleneksel yonetimde organizasyonlarin yapist ve islerin uzmanliklarina

gore olusturulan departmanlar arasindaki akis1 gosterilmeye ¢aligilmistir,
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Sekil 2.6: Geleneksel Yonetim Anlayisinda Yapi

Sekil 2.7 : Geleneksel Yapida Siireglerin Akisi
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Geleneksel yapida; esasen bir biitiin olarak g6z Oniine alinmasi gereken is, uzmanliklara ya da
diizeylere gore dizayn edilmeye calisilmaktadir. Oysa is belli gereksinimleri karsilamak amaciyla
bir araya gelen, birbirini izleyen faaliyetlerden olugmaktadir. Bu nedenle isin gereksinimler

yoniinde dogal olarak ilerlemesi gerekmektedir.

Geleneksel yonetimdeki dikey yapinin eksikleri iizerinde ¢alisan Xerox’ un CEO’ su Paul Allaire

1990 yilinda is siireglerinin {i¢ ana temel iizerine odaklanmasi gerektigini savunmustur;
- Yonetim prosesleri : Organizasyonun ¢alisma prensibine gore belirlenir.
- Is Prosesleri : Sirket i¢i aktivitelerin dizayn1 ve gelistirilmesi
- Is yapma prosesleri : Bir isin nasil yapildigina odaklanan alt prosesler.

Allaire’ nin ortaya koydufu sav organizasyonel yapinin bir daire igine yerlestirilmesini
onermektedir; ki bu yap1 su ana kadar geleneksel yapida karsimiza c¢ikan “yatay-dikey”

karsilastirmasindan da farkli bir paradigma olusturmaktadir. [3]

Geleneksel yonetimde dikey organizasyonel yapinin eksiklerinden ve yatay yapinin fonksiyonel
faydalarindan s6z eden yazarlardan biri de Ishikawa’ dir ve geleneksel yonetimin / yapinin

eksiklerini asagidaki sekilde belirtmistir; [3]
* Ortak hedefler belirsizdir veya yoktur.
» Bolliimler arasi iletisim ve isbirligi zayiftir, hatta kotii iletisim ve i¢ ¢cekismeler vardir.

* Yoneticiler sadece kendi birimlerine ait faaliyetlerin performans: ve yoOnetimiyle

ilgilenmektedirler.
* Gelismeler ¢ogunlukla faaliyet dahilinde kalmakta, biitiine yayillamamaktadir.

* Fonksiyon sorumlulari, is akisinin tamaminin nasil islediginden habersiz olarak, kendi
fonksiyonlarini iyilestirirken, nihai miisteri memnuniyetini hedef almamakta, bu da miisteri

sikayetlerine neden olmaktadir.

» Calisanlar, genellikle tiim is akis1 i¢indeki rol ve etkinliklerinin bilincinde degildirler. Is
akisimin etkinligi genellikle, fonksiyonlarin etkinligi ile olgiildiigiinden, biitlinii yansitmayacak

sekilde Olgiilmektedir.
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Geleneksel yonetimin is bolimii ( uzmanlik ) ve hiyerarsi ( diizey ) ile karakterize edilen
yaklagimi, isin dogal akis1 dniinde engeller olusturmaktadir. Isi bu engellerden kurtarmak icin

glindeme gelen yonetim anlayisi ise Siireglerle Yonetimdir.

Geleneksel Yonetim anlayisindan Siireglerle Yonetim anlayigina gecisin amact organizasyonlarin
degisimle bas edebilecek becerileri gelistirebilmesine olanak saglayacak bir yapiya
kavusturulmasidir. Glinlimiiz sartlarinda basar1; ¢evre- piyasa sartlarina ayak uydurmak igin is
siireclerimize bu degisimi nasil adapte ettigimize baglidir. Bu noktada is siireglerinin yetenek,
durum ve dizaynini diin ve bugiin nasil analiz ettigimiz ve degerlendirmeleri yarina nasil

aktardigimiza baghdir. [3]

Geleneksel Yonetimle, Siireclerle Yonetimi yasamdan bir 6rnekle karsilagtirmak miimkiindiir.
Evinden ¢ikmaya hazirlanan bir insan diisliniin. Bu insan ne yapar, kapidan ya da camdan bagini
cikarir ve havaya bakar. O giin hava nasil olacak diye. Neden? Ciinkii gidecegi yere rahatsiz
olmadan gidebilmeyi amaglamaktadir. Hava yagmurlu ise yanina semsiyesini alacaktir. Hava
yagmursuz ise gereksiz bir agirligi tasimayacaktir. Hava soguksa iisiimemek i¢in daha kalin
giyinecektir. Aksine hava sicaksa terlememek i¢in ince giyinecektir. Ayagina duruma gore ¢izme,
bot veya normal iskarpin giyecektir. Yani kisi disaridaki degisimle hizla bas edebilecek dnlemleri
almakta ve buna uygun unsurlarla kendini donatmakta ve disaridaki degisime gore kendini

gelistirebilmektedir.

Geleneksel Yonetim daha oncede sdyledigimiz gibi isi uzmanliklara ya da diizeylere gore dizayn
etmekte ve calisanlar1 is birimi dedigimiz kutucuklarin igine hapsetmektedir. Kisiler bu
kutucuklarin i¢inde isin kendine diisen veya kendine verilen kismini, sagina soluna, yukarisina,
asagisina bakmadan, daha da 6nemlisi ne amaca hizmet ettigini bile tam olarak anlayamadan
yapmaya c¢aligmaktadir. Yani bu tip bir ¢caligma kisinin camdan kapidan disar1 bakmadan evinden
cikarak bir yerlere gitmesine benzetilebilir. Kisi iizerinde tisort ve sort yagmurlu veya karli bir
hava da disar1 ¢ikabilecektir. Bu durumda kisi hem mutsuz olacak hem de belki gidecegi yere ya

gec gidecek ya da hi¢ gidemeyecek, yar1 yoldan geri donecektir.

Bu asamada su soru sorulmaktadir. Evden ¢ikan kisinin istenmeyen durumlarla karsilasmasinin
sebebi nedir? Insan m1 yoksa insanin kafasii kaldirip havaya bakmasina engel olan yap: mi?
Insanlar isletmelerimizdeki en degerli unsurlardir. Ciinkii calisanlarimizin ¢cok &nemli bir dzelligi

vardir. Siirekli gelisebilmek ve daha da énemlisi siirekli gelistirebilmek. Isletmelerimizdeki diger
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tiim unsurlarin gelisiminin bir sinir1 vardir. Daha da 6nemlisi isletmemizdeki insan disindaki
diger hicbir unsurun gelistirebilme yetenegi yoktur. Dolayisiyla eger degisimle bas etmek ve
bunun tek yolu olan gelisimi ve daha iyiyi aramayi bir kiiltiir olarak yerlestirmek istiyorsak
insanlar1 belirli kaliplarin disina ¢ikaracak ve belli amaglar dogrultusunda hareket etmeye imkan
saglayacak yapilar1 olusturmamiz gerekmektedir. Bu yap1 Siireclerle Yonetimdir. Dolayisiyla
elimizdeki araglari, organizasyonlar1 bu anlayisa tasiyacak sekilde organize etmemiz

gerekmektedir.
Stireclerle yonetim anlayisini benimseyen yatay organizasyon yapilarindaki degisim ise asagidaki
akista gerceklesmektedir[6];

v  Birinci yap1 klasik anlamda fonksiyonel bir isleyisi gosterir. Bu yapilarda “isin” tanimi

degil fonksiyonel birimlerin gérevlerinin tanimi mevcuttur.

v  lIkinci yapida siiregler yani “isler” fark edilmis ancak hala fonksiyonlar 6n planda

tutulmaktadir.

v Ulasilmak istenilen ve genel anlamiyla siire¢ algilamasinin 6n plana ¢iktii yapi tigiincii
yapidir. Bu yapida kisiler ve birimler siirece olan katkilar1 bazinda

degerlendirilmektedirler.

v Dordiincii yapida fonksiyonel yonetim tamamen ortadan kalkmustir. Artik igler tamamen

belirlenmis ve yap1 bu dogrultuda olusturulmaktadir.

Sekil 2.8 : Siireglerde Yénetim le Organizasyonel Degisim

Organizasyon yapisinda dikeyden yataya dogru meydana gelen degisim, departman yapisini
ortadan kaldirmis, yerine fonksiyonlara goére olusumu desteklemistir. Bu kapsamda Projelerle
Yonetim, Siire¢ Yonetimi ile iligkili bir baska unsur olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Proje bir konu
cercevesinde diisiincenin yogunlagmasi, bir ¢oziim veya ¢ikis yolu aranmas: siirecidir. Projeler,
stratejileri hedeflere tasirken ne yapmamiz gerekir sorusunun cevabii verirler. Projelerle

Yonetim Sistemi, projelerin planlanmasi, izlenmesi, gézden gecirilmesi ¢evrimidir. Projelerin
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nasil uygulanacagi sorusunun cevabi siireglerdir. Her proje uygulama esnasinda tanimlanmig
siirecleri degisik asamalarda, degisik sekillerde, degisik ihtiyaglara yonelik olarak, degisik
durumlarda kullanirlar. Proje ozellikleri geregi herhangi bir siire¢ bir daha ayni sekilde

kullanilmamis olur.[2] Asagida bir sekil ile proje yonetim metodolojisi verilmistir;

Sekil 2.9: Proje Yonetim Siireci

Yukaridaki sekilde de goriildiigii gibi proje yonetimi devamli bir siiregtir. Aktivitelerin sabit
siralandig1 bir sistem degildir. Siirecler i¢ icedir ve birbirlerinden ayr1 diisiinmek imkansizdir.
Kontrol, gozden gecirme ve raporlama ise tiim ¢evrimde bastan sona devam eden islemlerdir.
Metodoloji projenin yonetimi ile ilgili akis1 gosterir fakat gelistirme ¢aligmalarinin proje spesifik

ve tek olmasi1 sebebiyle uygulama detaylarini géstermez. [6]

Siiregler, tanimlarimiz geregi organizasyonlara katma deger yaratan mekanizmalardir. Bu
mekanizmalar nelerin nasil yapilacagini tanimlarlar. Bu tasarimlar ¢ogu zaman, iyi tanimlanmus,
kaliplanmis, biirokratik sistemler olarak bicimlenirler. Projelendirmenin amaci bu sistemlere
esneklik ve gegicilik kazandirmaktir. Bu amagla siirecler yetkin bir bigimde tasarimlandiktan
sonra projelendirilir, yani proje haline doniistiiriiliir, bir bagka deyisle siirecler projeler iiretir. Bir
isin proje haline doniistiiriilmesi, 6zet olarak o ise gecicilik ve tek olma 6zelligi kazandirilmasi
demektir. Boylelikle gelistirilebilir olmalarina karsin standart ve kalict 6zellik tasiyan stireglere

esnek ve gegici bir 6zellik kazandirilir.[2]

2.2.2 Siire¢c Yonetiminin Ozellikleri ve Getirileri

Gilintimiizde fonksiyonel yonetim etkinligini yitirmis, Siire¢ Yonetimi 6n plana ¢ikmistir. Clinki,
miisteriye saglanan iirlin ve hizmetler isletme i¢inde islerin gerceklestigi (yonetilen) siireclerin
ciktilaridir. Bu nedenle, stirecleri belirleme, tanimlama, performansini izleme ve iyilestirme
Ogelerini igeren Siire¢ YOnetimi, kurulus i¢cinde miisteriye katma deger yaratan faaliyetlere

odaklanarak toplam etkinligin artmasini saglar.
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Stireglerle yonetimde, ¢agimizin kalite, hizmet, esneklik ve diisiik maliyet gibi gereksinimlerini

karsilayabilmek i¢in siirecleri basitlestirmek s6z konusudur. Bu basitlik gereksinimi, siireclerin

tasarlanmasinda ve organizasyonlarin yapilandirilmasinda 6nemli etkilere yol acacaktir.[3]

Etkin bir Siireg YOnetimi, fonksiyonel organizasyonlarda yasanan islerin sahiplenilmemesi,

iletisim giigliigii, kaynak israfi, iglerin tekrar etmesi gibi darbogazlari ortadan kaldirir. Bir baska

deyisle, daha fazla etkinlik, verimlilik, esneklik ve kapasite ile daha kisa g¢evrim siirelerine

ulagmak i¢in siireclerin tespit edilip iyilestirilmesi 'siirdiiriilebilir rekabet avantaji yaratmada

onemli bir gerekliliktir.

Stireglerle yonetimde goriilen 6zellikler ve getirileri asagidaki gibidir;

Pek ¢ok ig, bir tek is halinde birlestirilir: Siireglerle yonetim ile ayrik isler arasinda iliskinin
artirilmasidir ve montaj hattinin kaldirilmasidir. Yani, eskiden birbirlerinden apayri olan is ve
gorevler birlestirilerek tek bir is haline getirilmistir. Paslasmalarin ortadan kaldirilmasi, hata,
gecikme, isin yeniden yapilmasinin gerekmesi gibi olasi tehlikeleri ortadan kaldirmaktadir.
Bu sekilde islemler daha hizli gergeklesmektedir. Genel giderler azalir ve miisteri
gereksinimleri zamaninda ve sorunsuz halledilir. Sirket denetim yerine, yetkileri arttirilmis
elemanlari, ¢evrim siiresinin ve giderlerinin azaltilip kusursuz bir {iriin ya da hizmet
yaratilmasi i¢in yeni ve yaratict yontemler bulmaya tesvik etmeyi yeglemektedir. Bu sayede
kontrol de gelisir ve siireglerde daha az kisi yer aldigindan, elemanlara sorumluluk verilmesi

ve performanslarin izlenmesi kolaylasir.

Kararlart elemanlar verir: Siiregleri yatay olarak birlestirmenin yani sira dikey olarak
birlestirmek de s6z konusudur. Dikey birlestirme, elemanlarin yanit almak i¢in y&netim
hiyerarsisine gitmek yerine artik kendi kararlarin1 kendilerinin vermesi anlamina gelir. Karar
asamas1 gercek isten ayrilmayip, isin bir parcasi olarak kabul edilmistir. Eskiden yoneticiler
tarafindan yapilan bu is artik elemanlar tarafindan yapilir. Isin dikey olarak birlestirilmesi
sayesinde genel giderler azalir, miisterilerden iyi tepkiler alinir ve elemanlarin yetkileri

arttirilir.

Stirecin i¢cindeki adimlar dogal bir sira iginde gergeklestirilir: Siregler diiz c¢izgi
siralamasindan kurtulur. Cizgiselligin yarattig1 yapay is siralamasi yerine isler dogal akisinda
gergeklestirilir. Geleneksel stireglerde 1. kisi sonuglari, 2. isin gerceklestirilmesi i¢in 2. kisiye

gecirmeden Once 1. isi tamamlamak zorundaydi. Ama ya, 2. isin 1. isle ayn1 zamandan
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gerceklestirilmesi aslinda miimkiinse? Cizgisel siralama yapay bir akis yaratarak isi
yavaslatmaktadir. Siireclerle yonetimde, is neyin neyi takip etmesi gerektigi goz Oniine
aliarak siralandirilir. Cizgisellikten arindirma siiregleri iki sekilde hizlandirilir; 6ncelikle pek
cok isin ayn1 anda yapilmasi saglanir ve ikinci olarak bir siirecin ilk ve son adimlar1 arasinda
gegen zamanin azaltilmasi, ilk ¢alismay1 gegersiz kilacak ya da sonraki ¢alismayla uyumsuz

hale diisiirecek biiytlik degisikliklerin etkisi azaltilir.

Siireglerin pek ¢ok versiyonu vardwr: Standartlasma s6z konusu degildir. Geleneksel
stireclerde, tiim girdiler benzer kaliplar i¢inde sekillendirilir ve boylece tek tip ve sabit ¢iktilar
dretilir. Ancak gilinlimiiz ortamimin taleplerine yanit verebilmek igin siirecin pek ¢ok
versiyonuna ihtiya¢ vardir. Buna goére her versiyon, baska pazarlarin, durumlarin veya
girdilerin gereksinimlerine gore ayarlanmis olmalidir. Ayrica bu yeni siirecler, kitle

iiretimindeki boyut ekonomisinden de yararlanabilmelidir.

Is en mantikli yerde gerceklestirilir: Is organizasyon smirlarinm &tesine gecirilmistir.
Geleneksel organizasyonlarda, is uzmanlar etrafinda organize edilir. Ancak kimi zaman bir
miisteri siirecinin tedarikg¢isinin, miisteri adina siirecin bir kismin1 veya tiimiinii yerine
getirmesi daha pratik olmaktadir. Siireglerle yonetimde isin organizasyon sinirlari Gtesine

aktarilmasiyla tiim stirecin performansi arttirilmis olur.

Mutabakat en aza indirilmistir: Streclerdeki harici baglanti1 noktalar1 azaltilir ve mutabakat

yapilmasini gerektiren birbiriyle uyumsuz veri alinmasi olasilig1 azaltilir.

Merkeziyetci  islemler  yayginlasiyor: burada aym siirecte  merkeziyetcilik  ve

merkeziyetgilikten uzaklasmanin avantajlari birlestirilir (Hammer, 1993).

Stire¢ yonetimi, miisteriye odaklanmayr saglar : Organizasyonlar dikey olarak olusturulmus,
hiyerarsik yapilardir. Siirecler ise genellikle birden fazla departmandan kisilerin katilimiyla
calisan yatay bir olusumdur. Sadece bir departman i¢in baslayip biten siirecler de olmakla
beraber, siiregler — Ozellikle firmanin ana siirecleri- fonksiyonlar arasidir[7]. Dikey
organizasyonlar iizerinde, basi sonu, adimlari, departmandan departmana gegisleri net olarak
tarif ve dokiimante edilmemis yatay siirecler calistifinda ve siiregte yer alan her bir
departman sadece kendi yaptigindan sorumlu oldugu; yani siirecin tiimiinii izleyen, gozleyen,

denetleyen birinin (slire¢ sahibi) olmadigi durumlarda, siireclerde aksamalar olmasi son
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derece dogaldir ve olmaktadir. Ve cogu kez asil 6nemli olanin miisteriye hizmet oldugu

gozden kagirilir. [7]

e Geleneksel yonetimin temel sorunlarindan biri de miikerrer veya hatali, katma degeri
olmayan islerin yapilmasi, ¢gevrim veya islem zamaninin uzamasi, hatali ¢iktilar, vb. gibidir.
Bunlar, miisteri memnuniyetsizligi yaratir. Bu da, orta ve uzun vadede, giderek azalan gelir,
kar ve pazar payidir. Siireclerin iyi yonetilmesi bu aksamalar1 dnler. Clinkii amag siireglerin
etkili, verimli, diigiik maliyetle c¢alismasini saglamaktir. Ayrica, siire¢ bazinda caligma,
calisanlarin fikir ve Onerilerine gereksinim duydugundan, calisanlar fikir ve Onerilerine

deger verilmesi nedeniyle daha motive ¢alisirlar ve islerini benimserler. [7]

e (Cogu zaman bir kurulusta kuyrukta gecirilen uzun siire, oradaki gorevlinin yavas ¢alismasi
yiizinden degil, silirecin yanlis tasarimindan dolayidir. Siireglerin yonetimi ile kuyrukta

gecirilen - katma degeri olmayan isler elimine edilir. [7]

e Insana 6énem veren bu yontemin bi¢iminde kisiler gerekli egitimleri alarak kendilerini
gelistirme veya becerilerine, daha uygun gorevlere gelme imkanina sahiptirler. Bunlar girkete

baghligi artiran unsurlardir. [7]

o Acik¢a tamimlanmis beklenti ve hedefler, basitlestirilmis prosediirler, acik ve net is tanimlari,

bireysel otoritenin artmas1 ve beceri gelisimi saglar.

2.2.3 Siire¢ Yonetiminin Stratejik Boyutu

Asagidaki sekilde de goriildigli gibi organizasyonel seviye de degerlendirilen proses,
organizasyonlarin giinliikk proseslerine odaklanir ve proses takimlar tarafindan, iist yonetimin

belirledigi hedefler dogrultusunda gelistirilir.

Sekil 2.10 : Siire¢ Yo6netiminde Stratejik Boyutu

Stratejik seviyede ise; yedi ana tema {izerinde BPM ‘nin varligindan s6z edilebilir.
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Stratejik hedef ve yon; Stratejik yonetim icin ¢ok farkli yaklasimlar uygulanabilir; fakat
BPM kapsaminda iki bakis agis1 vardir; birincisi kaynaklarin hangi alanda
kullanilacaginin karar asamasi. Kaynak temelli bakig altinda stratejinin hangi yonde
gelistirilecegine odaklanir. Ikincisi; stratejik degisiklikler dogrultusunda proseslerin de
degistirilmesidir. Ornegin TNT proseslerini yillik strateji toplantilarinda gézden gegirerek

rekabet seviyelerini kontrol ediyor.

Organizasyonel dizayn; Eger bir organizasyon stratejik olarak BPM’ e adapte olmak

istiyorsa proseslerinin yap1 ve sinirlarin belirlenmesi gerekir.

Pazar i¢in deger yaratan bir zincir olusturulmasi; proseslerin yeniliklere- teknolojiye gore
degisebilir, ayn1 zamanda bilgi saklamaya yatkin olmasmi gerektirir. Deger yaratan
proseslerin belirlenmesi zaten diger yapilan proseslerin gercekten gerekli olup-olmadigini
degerlendirmeyi gerektirir ve aynt zamanda hangi proseslerin rekabet etmek igin

gelistirilmesi gerektigini ortaya koyar.

Performans Yonetimine destek olmasi; Siireglerin belirlenmesi, 6lgiim kriterlerinin
olusturulmasi1 ve sirket hedefleri dogrultusunda yonlendirilmesi performans ydnetimini
BPM’ in sagladig1 bir fayda olarak ortaya koymaktadir. Ornegin balance scorecard gibi
araglar ile hem siireclerinizi yonetebilir, hem de performansinizi gorebilirsiniz. Hewlett
Packard firmasi hedef ve amaclar1 proseslerde belirterek proseslerin bu verilere gore
yapilandirilmasint saglamistir. Boylelikle miisteri ve diger ¢ikarcilarin (partnerler,
calisanlar, sirket sahibi...) talepleri dogrultusunda bir yapi1 olusturulmustur. Ayrica isi
yapanlar tarafindan belirlenen siire¢ hedefleri dogrultusunda gelismeler ile “siireclerde oto

kontrol” saglanabilmektedir.

Organizasyon i¢i ve diginda iletisim ve isbirliginin saglanmast BPM ‘in sagladig1 deger
zinciri sayesinde miimkiindiir. Prosesler arasinda iletisimin saglanmasi, siire¢ sahiplerinin
proseslere hakimiyeti, enformasyon sistemleri ve iletisim kurulan partnerlerin destegi

BPM’ in iletisim faydasini etkilemektedir.

BPM ile faaliyetlerin “kapali bilgi” olarak siireclere aktarilmasi ile organizasyonel
O0grenme ve bilgi yonetimi de desteklenmektedir. Bu ayn1 zamanda firmalara “down-
sizing” durumunda bir siirecin nasil aktigina dair agik fikir vermektedir. Diger bir avantaji

ise bir data havuzu olusturulmasi ile bilgiye ulasmada ki kolayligin bir siirecin
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tamamlanmasindaki hizi artirmasi1 — kolaylastirmasidir. Bu tema icin Ornek Xerox
tarafindan gosterilmis; miihendislerin elde ettikleri bilgileri aga islemeleri ile miisteri
servisinde c¢alisanlar bilgiye hizli wulasabilmekte ve tam zamaninda cevap

verebilmektedirler.

- Organizasyonel kiiltiir olusturmasi- tanimlanmasi; aslinda organizasyonel kiiltiir
tanimlamasi1 karmasik bir kavramdir; fakat her firmanin bazi zaman araliklarinda degisse
de bir kiltiri vardir ve Onemli olan bu kiltiirin ne oldugunun acikca ifade
edilebilmesindir. Ornegin British telecom “planla ve yap”, Hewlett Packard “H-P Way”
sloganlar1 ile kiiltiirlerini ifade etmektedir. Boylelikle agik tanimlarla amaclarinin ne

oldugunu gostermektedirler. [11]

Sekil olarak asagidaki gibi ifade edilebilir; [11]

Sekil 2.11 : Siire¢ Yonetiminin Stratejik Yonetime Katkilari

2.2.4 Kurumsal Siire¢c Yonetimi

Stratejinin basarili uygulanmas1 isin dort temel bileseninin senkronizasyonunu gerektirir:
Insan, Proses, Teknoloji ve Uriin (ve/veya Hizmet) Her bilesen yonetilmesi, kontrol edilmesi
ve gelistirmesi gereken bir kaynak ve "kiymet"tir. lyi anlasilmis ve tasarlanmis siireclerle ¢aligan
insanlar, saglayicilardan alinan {iriin ve hizmetlere en dogru teknolojiyi uygulayarak, miisterilere
deger yaratan sonuglar lretirler. Kurum stratejisindeki herhangi bir degisim her bilesenin

yeniden senkronize edilmesini gerektirir.[12]

Brookings Institute tarafindan gerceklestirilen son caligmalar sabit kiymetlerin endiistriyel
organizasyonlarin Pazar degerinin %10-15 kadarini olusturdugunu tahmin etmektedir. Bu deger
10 y1l onceki %38'1ik ve 1982'deki %62'lik degerlerle karsilastirilmalidir. "Deger iiretmenin"
sabit kiymetleri yOnetmekten bilgi bazli stratejiler ile kurumun sabit olmayan degerlerini

yonetmekten gectigi aciktir.[12]
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Gercek degerin nerede bulundugu ile ilgili bu radikal yer degistirme, yoneticilere kurumun
siireclerini anlama, yonetme ve gelistirme geregini isaret etmektedir. Diger sabit olmayan
kiymetlere oranla, is siirecleri kurumlarda en az anlasihir durumda olan, en az kaynak
ayrilan ve en kotii yonetilen kiymetlerdir. Bununla birlikte is siiregleri insanlarin deger
iretimini dogrudan etkilerler ve boylelikle kurum stratejisinin etkin uygulanmasinda kritik bir

Ooneme sahiptirler.[12]

Cogu kurum Kurumsal Siire¢ Yonetimi'nden birbirinden kopuk, bagimsiz, giincel olmayan,
giinliik islerde kullanilmayan, iligkilendirilmemis; kelime islemcilerde yazilmis prosediirlerden,
bilgi isleme yonelik is akislarindan, gorev tamimlarindan olusan '"siire¢ adaciklarini /
parcaciklarin1" anlamaktadirlar. Bu bilgileri biitiinlestirecek ve belirli bir kapsamda yonetecek bir
mekanizmalart bulunmamaktadir. Bu durum is siireglerinin anlasilmasi ve birbirinden izole is
gelistirme projelerinin  yaratilmast yoniinde derin bosluklar yaratmakta, kurumda siirekli,

kullanilabilir, isleyisi bastan sona tutarl bigimde tarif eden stireclere ulagilamamaktadir.

Kurumsal Siire¢ Yonetimi bastan-sona, biitiinsel bir yaklasim ile, fonksiyonlar arasi iliskileri 6n
plana ¢ikaran ve dogru gelistirme projelerinin ylriitiilmesini garanti altina alan iiriinler iretir.

'

Bununla ¢elisen bir durum olarak kurumlarda isi yiiriiten c¢alisanlar "yoOnetim sistemlerini"
pazarin gerektirdigi degisime karsi engeller olarak algilamaktadirlar. Yine bu bakis agisi ile

yonlendirilen siirecler anlagilamamakta ve giinliik isler ile baglantis1 kurulamamaktadir.[12]

Tim kuruma hizmet verecek dinamik bir "silire¢ yonetimi ortaminin" tanimlanmasi temel bir
gereksinim olarak ortaya ¢ikmaktadir. Bu gereksinim is kullanicilarina yonelik hazirlanmis, kolay
ve ¢abuk kullanilir, esnek ve is odakli ve ayn1 zamanda tutarlilig1 ve biitiinselligi 6n plana alan bir

¢coziimii gerekli kilmaktadir.

Is siirecleri ile diisiinmek farkl1 bir diisiince tarz1 gerektirir. Is siiregleri fonksiyonlar-arasi (Cross-
functional) bir yonetim anlayisi gerektirir. Kurumsal Siire¢ Yonetimini uygulayabilmek i¢in bu

yaklasimi destekleyen dogru bir yap1 olusturmak gerekmektedir. [12]

- Is Kullameis1 Odakl; iist yonetimce yonlendirilen ve is kullanicisinin anlayabilecegi bir

diizende isleyisin tarif edilmesi

- Canli; her kullanicinin masasinda giinliik islerin yiiriitiilmesinde, egitimde, operasyonel

karar vermede, siire¢ 6l¢me ve siirekli gelistirmede ger¢cek anlamda kullanilan bir diizen.
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Biitiinsel; tiim tedarik zincirini igeren, en tepeden en alt detaya inen, gilinliik isler ile
stratejinin paralelliligini gosteren / saglayan
Merkeziyet¢i olmayan ve dinamik; siire¢ sahipliginin ve siire¢ bilgisi yazarliginin siireg

gelistirme firsatlarinin i¢inde olan is kullanicilarina devredildigi bir ortam

Kurumsal siire¢ yonetimi i¢in de asagidaki sorulara yanit aranmalidir.

- Dogrulugu kanitlanmis, standart, bilinen en iyi is yapma bigimleri nasil

dokiimante edilmeli?
- Siire¢ anlayisi nasil yerlestirmeli, insanlarin katilimini nasil saglamali?
- Eniyi is yapma bigimleri gorsel bir diizende nasil tarif edilebilir?

- Is akislar arasindaki tutarlilik ve baglantilari nasil saglanabilir ve detay seviyesi

ne olmalidir?

- Isi en iyi bilenlerin katilimini, hem siireclerin tanimlanmasinda hem de is gerekleri
dogrultusunda siirekli 1iyilestirilmesinde nasil saglanir? Bu en az kaynak

kullanarak verimli bir bi¢imde nasil gergeklestirilebilir?

Kurumsal siire¢ yonetiminin faydalari; [12]

Maliyet tasarrufu ve kar yaratma firsatlarinda yatan bedeller; kurum genelinde
fonksiyonlar arast1 konularin seffaflasmasi sonucunda agiga ¢ikan kopukluklar,

darbogazlar ve i¢ ¢atigmalar ortadan kalkacaktir.

Hangi siireclerin kritik hangilerinin kritik olmadiginin gorsellesmesi; Hangi siireglere
daha fazla kaynak ayrilacaginin, hangilerinin yeniden tasarlanacaginin, hangilerinin terk
edileceginin belirlenmesinde, mevcut ve gelecekteki is gelistirme projelerine karar
verilmesinde daha bilingli karar verme. Bu projelerin bireysel olarak getirilerine veya
departmanlarin birim hedeflere etkisine bakmaya oranla; tiim siirecin bagindan sonuna
olan etkilerini ve isin biitliniine katkisin1 goérme. Sadece bu fayda bile is sonuglarma

inanilmaz katkilar yapacaktir.

Siireclerinizin maliyetini ve iiretkenligini anlama; Herhangi bir yatirimin geriye

doniisiinii mevcut is yapma seklinizin gercek maliyetleri ve alternatifleri bilmeden
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tanimlayamazsiniz. Kurumsal siire¢ yonetimi ile slireglerin tamamini bir arada

degerlendirme firsat1 yaratilabilir.

Cabuk kazanclar; Canli atdlye calisma ortamlarinda siirecleri tanimlarken ¢abuk
kazanclar olarak adlandirilan hemen yasama gecirilebilecek firsatlarin agiga ¢ikmasi ile

inanilmaz yararlar saglanacaktir.

Kurumsal yetersizlikler; Hedeflerine ulagsmayan ve kopuk siiregler kaginilmaz bir

sekilde gorsellesecektir.

Stratejinin herkesin giinliik isi haline gelmesi; strateji, siire¢ ve insanlar1 ayni ¢izgide

bulusturulur.

Miisteri odakh siire¢ yonetimi; Kurum stratejisi ile baglantilar1 koparmaksizin,
"miisterinin sesine" verilmesi gereken tepkileri en detay seviyeye kadar belirleyebilecek
yontem ve siire¢c altyapist olusturulmus olur. Bu altyapt i¢ ve dis miisterilerin
karsilastiklar1 ve aninda ¢Oziilmesi gereken sorunlari performansi goérmesi gereken

herkesin Oniine, tiim siirece olan etkileri ile birlikte, ortaya koyacaktir.

Siire¢ odakh sorumluluk; organizasyonun en {ist seviyesinden en alt seviyesine kadar

siire¢ odakli sorumluluk yapisini yonlendirme saglanir.

2.3 Siireclerle Yonetime Gecis

Bir organizasyonun siireclerle yonetime gegebilmesi, avantajlarindan faydalanabilmesi i¢in kesin

olmamakla birlikte asagidaki siire¢ yonetimi agamalarini izlemesi tavsiye edilmektedir.

v

<

Stireclerin Belirlenmesi ve Tanimlanmasi

Stireclerin Siniflandirilmasi

Siire¢ sahiplerinin ve sorumluluklarinin belirlenmesi
Siire¢ 6gelerinin ( girdi, ¢ikti, miisteri ve tedarikei ) tespiti
Stirec haritalarinin ¢izilmesi

Siireglerin hedeflerinin tespiti/ giincellenmesi

Siireg dlglit ve gostergelerinin tespiti/ giincellenmesi
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v Kritik siireglerin tespiti

v Siireglerin performans analizi ve gelistirmesi[8]

2.3.1 Siireclerin Belirlenmesi ve Tanimlanmasi

Bir kurulus siireclerini belirlemeye temel siireclerden baslamali ve kurulusu Ne Yaptig1 ve ne
yapmak istedigine odaklanmalidir. [13] Fonksiyonel bakis acisindan kurtulmak ve boliim veya
departman gozliigiinden bakmamak 6nemlidir. Is ve isin nasil aktif1 dikkate alinmalidir. Temel
siireclerde, birden fazla boliim yer alir. Siirecin, “girdisi ve ¢iktis1 olan, birbirleri ile iliskideki

islemler biitiinii” oldugu unutulmamalidir.[14]
2.3.2 Siireclerin Sitmflandirilmasi

2.3.2.1 Siireclerin Amaclarina gore Simiflandirilmasi

Harrington (1991) siiregleri iiretim ve is siiregleri olarak smiflandirmakta ve su tarifleri

yapmaktadir:
. Uretim siireci; “dis miisteriye sunulacak iiriinii fiziksel olarak iireten siire¢”
. Is siireci: “kurulusun kaynaklarmi kullanarak, kurulusun amaglariyla ilgili

sonuglarin alinmasi i¢in izlenen, birbiriyle alakali (mantiksal olarak siraya dizilmis)

islemler grubu”dur.

Hammer and Champy tarafindan yapilan tanim ise is siire¢lerinin miisteri i¢in deger

yaratan ¢iktilara doniistiiren aktiviteler oldugu yoniindedir.

Is siireci i¢in Davenport tarafindan yapilan diger bir tamim ise soyledir: “is siireci, pazarin
beklentilerini karsilamak {izere ve fonksiyonlar boyunca c¢alisan birbiriyle alakali

etkinlikler serisidir”

Is siireclerinin daha iyi anlasilabilmesi icin &zelliklerini belirtebiliriz; durum, yetenek ve
dizayni. Durum, siirecin uygulanmasi ve akist boyunca elde edilen degeri verir. Yetenek;
Siirece deger katan ve siirece spesifik Ozelliklerdir. Dizayn ise silirecin mevcut

karakterleridir. [15]

Vanhaverbeke & Torremans, 1998 yilinda siiregleri Miisteri siirecleri, Gelistirme siiregleri,

Planlama ve kontrol siiregleri ve personel ve servis siiregleri olarak siniflandirmistir[6].
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e Miisteri siiregleri, dis miisteriler icin deger yaratirlar. Tedarikgi iligkilerinin yonetimi,

dagitim kanallarinin yonetimi ve marka yonetimi.

e Gelistirme siirecleri, lirlin gelistirme, iiriin/pazar yenilemesi, teknoloji yenilemesi gibi

organizasyonun uzun vadede etkin ¢alismasini saglar.

e Planlama ve kontrol siiregleri, organizasyon i¢in ¢ok onemlidir. Organizasyon yapilarinin
degisimi esnasinda, en ¢ok direnis bu siireglere karsi olmaktadir. Ciinkii yeni yonetim ve

destek personel rolleri ortaya ¢ikmaktadir.

2.3.2.2 Siireclerin Yapilarina Gére Simiflandirilmasi
Siirecler yapilarina gore ise; operasyonel ve yonetsel / destek stirecler olmak iizere ikiye ayrilir.

- Operasyonel siirecler; kuruluslarin = kurulus amaglarini, var olma nedenlerini

gerceklestirmek lizere yaptig: faaliyetleri kapsar.

- Yonetsel ve destek siirecler ise operasyonel siireglerin yerine getirilmesi i¢in hemen

hemen tiim kuruluslar tarafindan ortak sayilabilecek faaliyetleri kapsar.

Bir siireg, alt siireclere boliinebilir veya sadece islemler (aktiviteler) icerebilir. Siireclerin
yonetimi- kontrolii- gelistirilmesinin kolaylastirmak amaci ile siirecler hiyerarsiler ile ifade

edilirler. Siiregler iist, ana ve alt olmak {izere ii¢ seviyede tanimlanmaktadir.

1. Ust siiregler: Sirketin basarili sonuglar elde etmesini saglamak amaciyla yonetilmesi
gereken temel siireclerdir. Temel siiregler, yonetilebilir mantikli alt gruplara bdliinerek
stirecler elde edilir. Temel siire¢ olarak tanimlanan siirecler birden fazla departman veya
fonksiyon boyunca ¢alisan siireclerdir. [7]Kurulusun vizyon, misyon ve sahip olmasi
gereken temel yetenekleri adreslenmeli, miisteriden miisteriye tanimlanmali, temel siire¢
ciktilart is performansinin Sl¢limiinde kullanilmali ve miisteriye deger katan iirlin ve
hizmetlerle sonuglanmalidir. Stratejik yaklasimlari realiteye doniistiirecek unsurlar “temel

is stirecleri* olarak tanimlanabilir.

2. Ana siiregler:[16] Sirketin {ist siireglerini olusturan adimlardan her birisidir. “nasil”
sorusuna cevap olusturacak sekilde tasarlanmalidir. Detay siiregler altindaki isler artik

faaliyet veya aktivite olarak adlandirilabilir.

3. Altsiiregler:[16] Sirketin ana siireglerini olusturan adimlardan her birisidir.
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2.3.3 Siire¢ Sahibinin ve Sorumluluklarin Belirlenmesi

Stire¢ sahibi (= “process owner”) siirecin “bastan sona” sorumlulugunu tasiyan kisidir. Siireg

sahibinin sorumluluklar1 asagidaki gibidir: [13]
- Siireg standartlarini olusturmak
- Siirecin etkinligini gézden gecirmek
- Siiregteki iyilestirme firsatlarini belirlemek
- lyilestirmeleri hayata gecirmek

- Siirecin biitiinii i¢in, sirketin ana is hedeflerini destekleyen, performans hedeflerinin

belirlenmesi,

- Siiregte yer alan c¢alisanlarin performanslarinin izlenmesi aralarindaki problemlerin

¢Ozlilmesi
- Siireg¢ plan ve biitgelerinin gelistirilmesi
- Siirecte yer alan ¢aliganlarin gelisimlerine yardime1 olunmast
- Hedefe dogru ilerlemelerin izlenip degerlendirilmesi

- Siire¢ performansini etkileyen darbogazlarin ve direnglerin tanimlanmasi ve ortadan

kaldirilmasi

- Basarili caligmalarla ilgili ¢alisanlarin takdir edilmesi ve oOdiillendirilmesi; hedefleri

yerine getirmede zorluk ¢eken ¢alisanlara rehberlik edilmesi

Tiim bu sorumluluklar1 yerine getirebilmek i¢in siire¢ sahibi yetki ve etki sahibi biri olmalidir. Bu

nedenle Siire¢ sahipleri asagidaki kademelerden secilmesi Onerilir;
- Ust siirec sahibi: miidiir veya iistii
- Ana/alt siire¢ sahibi: yonetici veya konusunda uzman personel
Sirkette siire¢ sahibinin olmasi gereken 6zellikleri agsagidaki gibidir: [16]
- Siireci taniyan
- lyilestirme ¢alismalarina yatkin

- lyilestirmeye agik noktalari tesbit edebilen
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- lyilestirme ekiplerini yénlendirebilen
- Fonksiyonel 6n yargilara sahip olmayan

2.3.4 Siireclerin Olciilmesi Ve Analiz Edilmesi

Giderek kiiresellesen ve rekabetin her alanda ¢ok yogun oldugu diinyada, miisteri memnuniyetini

saglamak basarili siireclere sahip olmakla miimkiin. Basarili siireglerin ortak 6zellikleri;

siire¢ sahibi olan
- tanimmlanmuis Slg¢iitleri olan
- tamimlanmis Oncelikleri olan
- i¢- disg misteri tanimlar1 yapilmis
- miisteri odakl
- deger katar
- Olgiilebilir
- 1iyilestirilebilir
olmalaridir.

Stireglerin basarili oldugunu anlamak i¢in siire¢ basar1 kriterleri belirlenmis olmalidir ve bu
degerler dlgiilmelidir. Olgemiyorsaniz, kontrol veya ydnetemeyecegimiz hep belirtilmektedir,

gelismeyi saglamanin ilk adimi dogru dlgiimdiir. Eger 6l¢iim sonuglarin1 gorebiliyorsak;
- Misyonumuza daha siki sarilir;

- Hedeflerimize ne kadar yaklastigimizi, kaynaklarimizi ne derece verimli kullandigimizi,

hatalarimizin sebeplerini anlar;
- lyilestirme imkanlarmi belitler;
- Gelismeyi gozler;
- Basar hissi tadariz.
- Calisanlarin kendi performanslarini izleyebilmelerini saglariz.

- Kalite problemlerini belirgin hale getirebilmek ve dnceliklendirmeyi
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- Kalitesizlik maliyetlerini ortaya ¢ikarabilmeyi
- Kaynaklarm etkin kullanilip, kullanilmadigini anlayabiliriz.

Fakat degerlendirecegimiz kriterleri nasil belirleyecegiz? “Siireglerin Olgunlugu Kriterleri” ile

belirlenebilir ve bu kriterler {i¢ ana baslikta degerlendirilir.

- Etkili Siirec : Etkili siireg, siirecin miisteri isteklerine uygun ¢ikt1 almasini degerlendirir.
Dogru ¢iktiy1, dogru zamanda, dogru yerde ve dogru fiyatla sunma yetenegine odaklanir.
Etkinlik ile ilgili dl¢iitler, miisteri ihtiya¢ ve beklentilerini dogrudan izleyebilecek sekilde

tanimlanmalidir.
Ornegin;

Tablo 2.1: Siireglerde Etkenlik Degerlendirme Kriter Ornekleri

- Verimli Siire¢ : Verimli siireg, siire¢ i¢in gerekli olan kaynaklarin dogru kullanimidir.
Ornegin, zamaninda ve uygun maliyetle iiretim yapmak. Ornegin, Bir lokantada yenilen
yemek istenilen lezzette, sicaklikta ve goriintiide ise miisteri memnun olacaktir. Ancak,
mutfak boliimiine bakildiginda bu yemegi hazirlamak i¢in iki kati malzeme kullanilmissa

bu stirecin hi¢ de verimli olmadigi goriilecektir.

- Esnek Siire¢ : Esnek siireg, siirecin degisken ve dalgali talepleri karsilama yetenegidir.
Ornegin, miisterinin degisken isteklerini karsilayabilmek icin siireglerin esnek olmasi

gerekmektedir.
Ornegin;

Tablo 2.2: Siireglerde Esneklik Degerlendirme Kriter Ornekleri
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Stirecin olgunlugu bu degerlerin hepsinin bir arada mevcut olmasi ile gergeklesir. Asagidaki
ornekte bir sirket i¢in siire¢lerin durumu etkililik ve verimlilik degerine gore puanlandirilmistir.

Bu sekilde stiregler icin mevcut durum, hedef ve gerceklesen degerler belirlenebilecektir.

Tablo 2.3: Siireglerin Degerlendirilmesinde Verimlilik ve Etkililigin Puanlandirilmas:

O

2.3.5 Siireclerin Iyilestirilmesi

Firma siireglerinin bilgi ve is akis1 agisindan optimizasyonunu saglamak, kalite ve verimliligi

arttirmak amaciyla;
- Hatalar1 ortadan kaldiracak,
- Gecikmeleri en aza indirecek,
- Anlasilir,
- Kolay uygulanabilir ,
- Miisterinin degisen ihtiyaclarina uyarlanabilir,
- Organizasyona rekabet avantaj1 saglayacak,
sekilde stireclerin yeniden diizenlenmesi ve siirekli iyilestirilmelidir.

Stire¢ iyilestirme bir dongilidir ve degisik asamalardan meydana gelen siire¢ iyilestirme
metodolojileri mevcuttur. Literatiirde degisik sayida adimlar iceren BPM / BPI (Business Process
Management / Business Process Improvement) metodolojileri mevcuttur ancak bunlar
incelendiginde hepsinin ayni1 veya benzer adimlar1 kastettigi goriiliirl] ADDIN EN.CITE
<EndNote><Cite><Author>Ey&#xFC;bo&#xF0;lu</Author><Year>2003</Y ear><RecNum>68
</RecNum><MDL><REFERENCE TYPE>0</REFERENCE TYPE><REFNUM>68</REFN
UM><AUTHORS><styles><style font='12123"' start="1"></style></styles><AUTHOR>Filiz
Ey&i#xFC;bo&#xF0;lu</AUTHOR></AUTHORS><YEAR><styles><style
font="12123"></style></styles>2003</Y EAR><TITLE><styles><style font="12123'
start="1"></style></styles>S&#xFC;re&#xE7; Y &#xF6;netimi ve
&#xDD;yile&#xFE;tirilmesi</TITLE><SECONDARY TITLE><styles><style
font="12123"></style></styles>www.insankaynaklar&#xFD;.com</SECONDARY TITLE></M
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DL></Cite></EndNote>[[7][]. Asagida {i¢ asamali metodoloji ve bunlarin alt adimlari

gosterilmistir.

* Birinci asama, siirecin degerlendirilmesi asamasidir. Bu asama, ekip olusumu ve isbdliimii,
stirecin sorunlar1 ve mevcut performansin tespiti, miisterilerin ve uygulayicilarin/katilimcilarin

beklentilerinin belirlenmesi adimlarindan olusur.

« Tkinci asama, siirecin analiz edilmesi asamasidir. Bu asama, kiyaslamayla en iyi uygulamalarin
belirlenmesi, sorunlarin nedenlerinin irdelenmesi ve belirlenmesi, ¢oziim sec¢eneklerinin ve
uygulama planinin olusturulmasi adimlarini igerir. Kalite gember metodolojisi ve problem ¢ézme

teknikleri bu asamada kullanilir.

« Ugiincii asama, iyilestirme planlarinin uygulamaya konmasi agamasidir. Bu asama, uygulama
planinin  bir pilot uygulamasinin yapilmasi, performans oOlglimii ve hedeflenen durumla

karsilagtirilmasi ve standartlastirma adimlarini igerir.
[l

Sekil 2.12 : Siireglerin Tyilestirilme Asamalar

Stire¢ iyilestirilirken asagidaki prensipler dikkate alimir ve Sekil 2.13’te gosterilen siireg

lyilestirme modeli baz alinarak gelistirme saglanir:
e Sadelestirme
- Yalnizca katma deger yaratan adimlarin ele alinmasi
- Kontrol ve karar adimlarinin azaltilmasi
- Daha az sayida ve daha nitelikli personel kullanimi

- Yeniden isleme adimlarim1 ortadan kaldirmak i¢in Onleyici ve denetleyici sistemlerin

kurulmasi
- Tekrar eden faaliyetlerin yok edilmesi
e Basitlestirme
- Erken karar noktalarinin olusturulmasi

- Cok hathilik, islerin paralel gerceklestirilmesi ve miimkiin olan en kisa zamanda

baglatilmasi, ara hedeflerin belirlenmesi
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- Cok yeteneklilik, ekip odakli calismak, yetki ve sorumlulugun artirilmasi, imzalarin

azaltilmasi, matris yapili organizasyon

- Teknolojiyi girdi olarak kullanmak, otomasyon, bilgi erisimi ve isleme, uzman sistemleri

kullanmak

(] INCLUDEPICTURE "http://www.netas.com.tr/netas_t/TKY/imagel1.gif" \* MERGEFORMATINET [1(][]

Sekil 2.13 : Siireg Iyilestirme Modeli

2.3.6 Siireclerin Yeniden Tasarlanmasi

21. yiizy1l piyasa sartlar1 tiim organizasyonlar icin mevcut yapilari degistirmeyi, iyilestirmeyi
veya farkli yapilara gecisi gerektirmistir. Fakat her unsurun oldugu gibi degisimin de yonetilmesi
gerekir, sonucta nereden nereye gittigini bilmeyen bir organizasyon basarisizliga mahkumdur.
Yapida, fonksiyonlarda ve her tiirlii degisimde organizasyon proseslerine hakim olan firmalar
icin sliphesiz ki degisimi ydnetmek daha kolay olmaktadir. [ ADDIN EN.CITE
<EndNote><Cite><Author>Lindsay</Author><Year>2003</Year><RecNum>76</RecNum><
MDL><REFERENCE TYPE>0</REFERENCE TYPE><REFNUM>76</REFNUM><AUTH
ORS><AUTHOR>Ann Lindsay</AUTHOR><AUTHOR>Denise Downs
</AUTHOR><AUTHOR>Ken Lunn</AUTHOR></AUTHORS><YEAR><styles><style
font="12123"></style></styles>2003</Y EAR><TITLE><styles><style
font='12123"></style><style start="18"></style></styles>Business processes&#x2014;attempts to

find a definition</TITLE><SECONDARY TITLE><styles><style
font="12123"></style></styles>Information and Software
Technology</SECONDARY TITLE><VOLUME><styles><style

font='12123"></style></styles>5</VOLUME><PAGES><styles><style font='12123'

start="1"></style></styles>1015-1019</PAGES></MDL></Cite></EndNote>[1[9][]  Siire¢lerin
yeniden tasarlanmasi sadece farkli c¢iktilar almak icin degil, siireci optimize etmek igin de
yapilabilir. Siireclerin tasarlanmasi i¢in her seye yeniden baslamak gerekmedigini, illa biiyiik
degisimler yaratmamiz gerekmedigini de belirtmek gerekir. Belki de proseslere farkli bir gozle
bakmak bile yetecektir. O ADDIN EN.CITE
<EndNote><Cite><Author>Brown</Author><Year>2004</Y ear><RecNum>54</RecNum><M
DL><REFERENCE TYPE>0</REFERENCE TYPE><REFNUM>54</REFNUM><AUTHOR
S><styles><style font="12123' start='1"></style></styles><AUTHOR>Laurence

41



Brown</AUTHOR></AUTHORS><YEAR><styles><style
font="12123"></style></styles>2004</Y EAR><TITLE><styles><style
font='12123"></style></styles>Improving histopathology turnaround time:&#xD;a process

management approach</TITLE></MDL></Cite></EndNote>[1[17][]

Verimli ¢alisma, isleri dogru yapmak demektir. "Isleri dogru yapmak" konusunun ise &n sart1
"Dogru isleri yapmak" tir. Dogru isleri yapmak, "ne?" sorusunun cevabidir, isleri dogru yapmak
ise "nasil?" sorusunun cevabidir. "Ne?" sorusunun cevabini vermeden "Nasil?" konusuna
gecilmemesini Onerilir. Eger bu oncelikle calisilmazsa "Yanlis isleri dogru bir sekilde yapmak"

gibi bir risk vardir ki kaynaklarin bir igse yaramadan kullanilmas1 anlamina gelir.

Stireclerde Degisim faaliyetinin dogru olarak anlagilabilmesi i¢in “siire¢” ve “isletme siireci”
kavramlarinin agiklanmasi onem tasimaktadir. Nitekim, yakin zamanda isletme Orgiitlerinde
siirec merkezlilik yeni bir yaklasim olarak ortaya ¢ikmustir. Isletmeyi satis, iiretim, satin alma,
irlin gelistirme gibi islevsel olarak boliimlendiren geleneksel metoda karsin, siire¢ merkezlilik
isletmeyi cesitli siiregler etrafinda oOrgiitlemeyi Ongoriir. Silire¢ merkezliligin temel fikri,
isletmenin tiim c¢alisanlarinin sistematik olarak, isletme siireclerinin en sonunda yer alan
miisterilere daha iyi ve dogrudan hizmet etmelerini saglamaktir. 1 ADDIN EN.CITE
<EndNote><Cite><Author>Ak&#xFD;n</Author><Year>2004</Y ear><RecNum>49</RecNu
m><MDL><REFERENCE TYPE>0</REFERENCE TYPE><REFNUM>49</REFNUM><AU
THORS><styles><style font='12123' start='5"></style><style start='6"></style><style
font='12123' start='9"></style></styles><AUTHOR>Bahad &#xFD;r
Ak&#xFD;n</AUTHOR></AUTHORS><YEAR><styles><style
font='12123"></style></styles>2004</Y EAR><TITLE><styles><style
font="12123"></style><style start="2"></style><style font='12123'
start="40"></style></styles>&#xDD;&#xFE;letme S&#xFC;re&#xE7;lerinin Yeniden
Tasarlanmas&#xFD;</TITLE></MDL></Cite></EndNote>[1[ 18]

Stireglerin tasarlanmas1 ve yonetilmesi Degisimin esasidir. Bu yaklagima gore, isletme
mensuplart artik hiyerarside yukariya dogru degil, sonugta isletmenin gercek ydneticisi olan
miisterilere yonelmelidirler. Stire¢ merkezlilik, degisimin geregine gore iki sekilde ele alinabilir:
Stirecin basitlestirilmesi ve Siirecin Yeniden Diizenlemesi. Basitlestirme, halihazirdaki yapi

icinde kurulmus olan bilisim teknolojisi, yerlesik davranis ve tutumlarin sinirladig1 alanda s6z
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konusudur. Degisim miihendisligi calismalariyla genellikle, mevcut yapmin degistirilmesi, tutum
ve davraniglarin sorgulanmasi ve tamamen yeni bir bilisim teknolojisinin adaptasyonu soz
konusudur. Pratikte, bir igletme Orgiitliniin siire¢ merkezliliginin saglanmasinda basitlestirme ve
degisim miihendisligi faaliyetlerinin bir arada uygulandig1 goriilmektedir. (1 ADDIN EN.CITE
<EndNote><Cite><Author>Ak&#xFD;n</Author><Year>2004</Y ear><RecNum>49</RecNu
m><MDL><REFERENCE TYPE>0</REFERENCE TYPE><REFNUM>49</REFNUM><AU
THORS><styles><style font='12123' start='5"></style><style start='6"></style><style
font='12123' start='9"></style></styles><AUTHOR>Bahad &#xFD;r
Ak&#xFD;n</AUTHOR></AUTHORS><YEAR><styles><style
font="12123"></style></styles>2004</Y EAR><TITLE><styles><style
font="12123"></style><style start="2"></style><style font='12123'
start="40"></style></styles>&#xDD;&#xFE;letme S&#xFC;re&#xE7;lerinin Yeniden
Tasarlanmas&#xFD;</TITLE></MDL></Cite></EndNote>[1[ 18]

Stireglerde degisim ile tiim fonksiyonel siirlar kaldirilarak, rekabetci iistiinliigii tanimlayan ana
stirecler tespit edilmeye ve simdiki durumdan etkilenmeksizin gelecege yonelik siiregler
tasarlanmaya calisilir. Bu yaklasima gore, bir igletmeyi olusturan ii¢ ya da dort tane temel siire¢
bulunmaktadir. Bu siireclerin her biri de biitiinlesik olarak firmanin rekabet¢i basarisini belirleyen
birbiriyle iliskili bir dizi faaliyet, kararlar, bilgi ve materyal akisindan olusmaktadir. Orgiitlerle
ilgili geleneklerden radikal bir sapmayla bu temel siirecler tiim fonksiyonel, cografik, is birimi ve

hatta isletme sinirlarini asabilirler.

Bir ¢ok isgletme siireci incelendiginde, bu siireclerin uzun bir siire 6nce farkli orgiitsel ve
teknolojik ortamlarda tasarlandig goriilecektir. Zaman icinde bu siireglerde bazi iyilestirmeler ve
diizenlemeler yapilmakla birlikte, cok kez radikal degisimler s6z konusu olmamaktadir. Yeniden
tasarlama; genellikle calisanlarin i tanimlarmin  ve yonetsel kontrol mekanizmasinin
degistirilmesini, faaliyet prosediirlerinin tekrar tasarlanmasini, Orgiitsel inan¢ ve davranislarin
degisimini icerir.[ ADDIN EN.CITE
<EndNote><Cite><Author>Ak&#xFD;n</Author><Year>2004</Y ear><RecNum>49</RecNu
m><MDL><REFERENCE TYPE>0</REFERENCE_ TYPE><REFNUM>49</REFNUM><AU
THORS><styles><style font='12123' start='5"></style><style start='6"></style><style
font='12123' start='9"></style></styles><AUTHOR>Bahad &#xFD;r
Ak&#xFD;n</AUTHOR></AUTHORS><YEAR><styles><style
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font="12123"></style></styles>2004</Y EAR><TITLE><styles><style
font='12123"></style><style start="2"></style><style font='12123'
start="40"></style></styles>&#xDD;&#xFE;letme S&#xFC;re&#xE7;lerinin Yeniden
Tasarlanmas&#xFD;</TITLE></MDL></Cite></EndNote>[18]

Gerekli bilgiler toplanip gelistirme icin firsatlar belirlenerek bunlarin mevcut durumla
karsilastirilmasi sonucunda siireclerde bir baz elde etmis oluruz. Elimizdeki bilgiler 1s1ginda

siire¢ dizayn bileseni su kritik sorular ortaya cikarir:
e Yapmamiz gereken neleri yapmiyoruz?
e Yapmamiz gerekenlerle yapiyor olduklarimizin orta noktasini nasil buluruz?

Yeni siire¢ konfiglirasyonunun kabullenilemeyecek risk dogurmayacagi ve operasyonlar
iizerindeki etkilerin yonetilebilir olacagr konularinda {ist yonetim ikna edildiginde yeniden
yapilanmig siirece gecis ve pilot testlerine devam edilebilir. Pilot test sirasinda ortaya ¢ikan
problemler siire¢ dizayn kismina geri doniilerek diizeltilebilir. Daha once de belirtildigi lizere
ortaya cikan hatalar miimkiin oldugunca once ¢o6ziimlenmelidir. Siirecin her bir asamasi

sonuglandiginda projenin gézden gegirilmesi ve degerlendirmenin yapilmasi uygun olur.
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3. KALITE ve ISO/TS 16949

Globallesen diinyada biiyiik Olclide rekabete dayanan ekonomik sistem icinde ticaret, mal ve
hizmetlerin kalitesini siirekli olarak iyilestirme kuralina uymak zorundadir. Ciinki; iriin ve
hizmetin 1iyilik Ol¢lisii konusunda son karar misteriye aittir ve buna miisteri tatmini adi
verilmektedir. Sorun olusmadan ¢oziimleri olusturulur, tasarim yoluyla iiriin ve hizmet yapilarina
iistiinliik ve kusursuzluk katilirsa kusur 6nlenmis olur. Bu da kaliteyi olusturur. Buradan kalitenin
miisteri odakli oldugu agiklikla goriilmektedir. Caligmamizin {igiincii boliimiinde kalite, tarihgesi,
kalite yonetimi ve kalite yonetim sistemi hakkinda bilgi verilecek, siire¢ odakli yapist sebebi ile

degerlendirilen ISO /TS 16949’un siire¢ yonetimini destekleyen noktalar1 tanimlanacaktir.

Miisteri i¢in kaliteyi saglamak icin farkli yontemler uyguluyoruz fakat miisterimiz i¢in bu
kalitenin ne ifade ettigini bilmez isek ¢aligmalarimizdan beklenen sonucu alamayabiliriz. Dr.
Noriaki Kano; miisteri memnuniyeti agisindan kalitenin bes temel 6gesini soyle tanimlamaktadir.
Bu bes 6genin {i¢ii 6zel bir oneme sahiptir : Beklenen kalite , tatmin eden kalite, ve memnun eden

kalite. ( Diger ikisi onemsenmeyen kalite ve ters kalitedir.)

- Tatmin eden kalite, miisterinin 6zel olarak talep ettigi 6zellikleri belirtir. Bu 6zellikler
bulunmadiginda miisteri tatmin olmaz. Tatmin eden kalite miisteri beklentilerini karsilar

ancak asmaz.

- Memnun eden kalite, miisterinin istemedigi-zira varligindan haberdar olmadigi-
ozellikleri belirtir. Bu o6zellikler bulundugunda, miisteri ¢ok memnun olur, ama bu
ozellikler bulunmadiginda miisteri memnuniyetsizlik gostermez. Memnun eden kalite

miisterinin beklentilerini karsilar ve onu memnun eder.

- Beklenen kalite, miisterinin bekledigi ve dolayisiyla ayrica talep etmeye gerek duymadigi
ozellikleri belirtir. Bu oOzellikler varsa, miisteri memnunsuzluk gdstermez; ama
olmadiginda miisteri memnun olmaz. Beklenen kalite ~—memnuniyetsizligini
onleyebilmelidir. Tatmin eden kalite miisteri beklentilerini karsilayarak onlar1 tatmin
edecek sekilde olmalidir. Memnun eden kalite miisteri beklentilerini asarak onlar

memnun etmelidir.
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3.1 Kalite

Kalite kelime anlami olarak standartlara uygunlugu, giliniimiiz sartlarinda ise miisteri
memnuniyetini saglayan oOzelliklere uygunlugu ifade eder. Kalitenin bilimsel tanimlar1 su

sekildedir;

- ASQC tarafindan yapilan tanimina gore; “Kalite; bir mal yada hizmetin belirli bir
gerekliligi karsilayabilme yeteneklerini ortaya koyan karakteristiklerin timiidiir”’[1 ADDIN
EN.CITE
<EndNote><Cite><Author>Demirkan</Author><Year>1997</Year><RecNum>32</RecNum>
<MDL><REFERENCE TYPE>0</REFERENCE TYPE><REFNUM>32</REFNUM><AUTH
ORS><AUTHOR>Mahmut Demirkan</AUTHOR></AUTHORS><YEAR><styles><style
font="12123"></style></styles>1997</Y EAR><TITLE><styles><style
font="12123"></style></styles>Kalite ve Standartlar&#xFD;n&#xFD;n Ekonomi
A&H#XET;&#xFD;s&#xFD;ndan &#xD6;nemi</TITLE><SECONDARY _TITLE><styles><style
font="12123"></style></styles>De&#xFO0;i&#xFE;im
Yay&#xFD;nlar&#xFD;</SECONDARY TITLE></MDL></Cite></EndNote>[1[19]].

- EOQC tarafindan yapilan tanimina gore ise; “Kalite bir malin yada hizmetin tiiketicinin
isteklerine uygunluk derecesidir 0 ADDIN EN.CITE
<EndNote><Cite><Author>Demirkan</Author><Year>1997</Year><RecNum>32</RecNum>
<MDL><REFERENCE_TYPE>0</REFERENCE TYPE><REFNUM>32</REFNUM><AUTH
ORS><AUTHOR>Mahmut Demirkan</AUTHOR></AUTHORS><YEAR><styles><style
font="12123"></style></styles>1997</Y EAR><TITLE><styles><style
font="12123"></style></styles>Kalite ve Standartlar&#xFD;n&#xFD;n Ekonomi
A&H#XET;&#xFD;s&#xFD;ndan &#xD6;nemi</TITLE><SECONDARY TITLE><styles><style
font="12123"></style></styles>De&#xFO0;i&#xFE;im
Yay&#xFD;nlar&#xFD;</SECONDARY _ TITLE></MDL></Cite></EndNote>[1[19][].

- ISO kalite sozliigiinde kalite, tanimlanan veya talep edilen ihtiyaglar1 tatmin etme
yetenegi goOsteren, Ozellik veya karakteristiklerin toplamidir [J ADDIN EN.CITE
<EndNote><Cite><Author>Demirkan</Author><Year>1997</Y ear><RecNum>32</RecNum>
<MDL><REFERENCE TYPE>0</REFERENCE TYPE><REFNUM>32</REFNUM><AUTH
ORS><AUTHOR>Mahmut Demirkan</AUTHOR></AUTHORS><YEAR><styles><style
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font="12123"></style></styles>1997</YEAR><TITLE><styles><style
font='12123"></style></styles>Kalite ve Standartlar&#xFD;n&#xFD;n Ekonomi
A&H#XET;&#xFD;s&#xFD;ndan &#xD6;nemi</TITLE><SECONDARY TITLE><styles><style
font="12123"></style></styles>De&#xF0;i&#xFE;im

Yay&i#xFD;nlar&#xFD;</SECONDARY TITLE></MDL></Cite></EndNote>[1[19][].

- Kaliteyi Crosby, bir iiriiniin gerekliliklerine uygunlugu; Juran, kullanima uygunlugu;
Taguchi ise {iriiniin sevkiyattan sonra toplumda neden oldugu minimal zarar olarak tanimlamistir
O ADDIN EN.CITE
<EndNote><Cite><Author>Ayd&#xFD;n</Author><Year>2002</Y ear><RecNum>34</RecNu
m><MDL><REFERENCE TYPE>0</REFERENCE TYPE><REFNUM>34</REFNUM><AU

THORS><styles><style font='12123"></style></styles><AUTHOR>Ali Orhan
Ayd&#xFD;n</AUTHOR></AUTHORS><YEAR><styles><style

font="12123"></style></styles>2002</Y EAR><TITLE><styles><style font="12123'
start="28"></style></styles>T&#xFC;rkiye&apos;de Yenilik&#xE7;ilik
Aray&#xFD;&#xFE;&#xFD;nda Bilgi Y &#xF6;netimi Teknolojileri ve

Uygulamalar&#xFD;</TITLE></MDL></Cite></EndNote>[1[20][].

- Kalite, Japon Sanayi Komitesi tarafindan bir iiriin ya da hizmeti ekonomik yoldan iireten ve
tiikketicinin isteklerine cevap veren bir iiretim sistemi olarak tanimlanmistir [1 ADDIN EN.CITE
<EndNote><Cite><Author>Serinkan</Author><Year>2002</Year><RecNum>36</RecNum><
MDL><REFERENCE TYPE>0</REFERENCE TYPE><REFNUM>36</REFNUM><AUTH
ORS><styles><style font='12123" start="12"></style></styles><AUTHOR>Cel&#xE2;leddin

Serinkan</ AUTHOR></AUTHORS><YEAR><styles><style font='12124"
start="1"></style></styles>2002</YEAR><TITLE><styles><style font="12123'
start="1"></style><style start="4"></style><style font='12123'
start="5"></style></styles>T&#xFC;rk &#xDD;&#xFE;letmeleri &#xDD;&#xE7;in

&#xD6;nemli  Bir  Yere  Sahip Olan  Toplam  Kalite  Y&#xF6;netimi  ve
Tarih&#xE7;esi</TITLE><SECONDARY _ TITLE>Pamukkale
&#xDCniversitesi</SECONDARY TITLE></MDL></Cite></EndNote>[1[21][1.
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3.1.1 Kalitenin Tarihg¢esi

Kalite, farkli yiizyillarda farkli kisiler i¢in farkli anlamlar ifade etse de ylizyillardir
olusturulmaya, hayata yerlestirilmeye calisilan bir olgudur. Kaliteye ulagmak i¢in ise farkli
yontemler uygulanmis; kalitesizligi cezalandirmak, kalite kontrolii, istatistiksel kalite, kalite

giivencesi ve daha sonra da toplam kalite yonetimi.

M.O. 2150’ li yillarda, muayene gérevlileri kusura neden olan kisiyi, elini keserek cezalandiriyor
yine ayni sekilde Hammurabi Yasalarinda; bir insaat ustasinin igini iyl yapmamast durumunda
evin yikilmast ve ev sahibinin bundan zarar gérmesi halinde ustanin Oldiirtilmesi karari
alintyordu. 13. yiizy1lda Osmanlilarda kontrol ve egitim yapan esnaf loncalar1 ortaya ¢ikmis ve
miisterinin istedigi kaliteyi olusturmaya calismislardir. 19. ylizyilin sonlarinda ise modern
endiistriyel sistemlerinin dogmasi ve Ford Motor Sirketlerinde montaj hattinin kullanilmaya
baslanmasiyla, az zamanda belli sayida iiriin liretme cabasi, kaliteyi olusturmayi degil kalitesizi
ayirma fikrini getirmistir 0 ADDIN EN.CITE
<EndNote><Cite><Author>Serinkan</Author><Year>2002</Year><RecNum>36</RecNum><
MDL><REFERENCE TYPE>0</REFERENCE TYPE><REFNUM>36</REFNUM><AUTH

ORS><styles><style font="12123" start="12"></style></styles><AUTHOR>Cel&#xE2;leddin

Serinkan</ AUTHOR></AUTHORS><YEAR><styles><style font='12124'
start="1"></style></styles>2002</YEAR><TITLE><styles><style font="12123'
start="1"></style><style start="4"></style><style font='12123'
start="5"></style></styles>T&#xFC;rk &#xDD;&#xFE;letmeleri &#xDD;&#xE7;in

&#xD6;nemli Bir  Yere  Sahip Olan  Toplam  Kalite  Y&#xF6;netimi  ve
Tarih&#xE7;esi</TITLE><SECONDARY _ TITLE>Pamukkale
&#xDCniversitesi</SECONDARY TITLE></MDL></Cite></EndNote>[1[21][1.

I. Diinya savas1 zamaninda ise kalite hayati 6neme sahip olmus, patlamayan bir bombaya
sebebiyet vermemek amaciyla liretimden sonra kontrole baglanmis. II. Diinya Savasina kadar
muayene ile es anlamda kullanilan kalite kontrol, bir siire sonra matematik¢i Walter Schewart
tarafindan Western Elektrik Firmasindan elde ettigi bilgilerin analizi ile istatistiksel kalite kontrol
kavrami olarak degerlendirilmis, hatta orduya uygulanmalar1 ve ordu bilgisi olmalar1 gerekgesiyle

sakli tutulmaya ¢aligilmigtir.
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II. Diinya Savast sonrasinda Japonya’nin i¢inde bulundugu durumu diizeltmek amaciyla
Amerikali uzmanlardan yardim almalar1 diisiiniilmiis. Japon Bilim Adamlar1 ve Miihendisler
Birligi tarafindan diizenlenen seminerlere G. Edwards Deming de katilmis ve eger simdiye kadar
olan yontemlerle yola ¢ikarlarsa diger iilkeleri takip edeceklerini fakat gecemeyeceklerini, ama
eger kendi yontemlerini olustururlarsa bir olasilikta olsa diinyanin kalite devi olabileceklerine
katilimcilari ikna etmistir O ADDIN EN.CITE
<EndNote><Cite><Author>Serinkan</Author><Year>2002</Year><RecNum>36</RecNum><
MDL><REFERENCE TYPE>0</REFERENCE TYPE><REFNUM>36</REFNUM><AUTH

ORS><styles><style font='12123" start='12"></style></styles><AUTHOR>Cel&#xE2;leddin

Serinkan</AUTHOR></AUTHORS><YEAR><styles><style font="12124'
start="1"></style></styles>2002</YEAR><TITLE><styles><style font="12123'
start="1"></style><style start="4"></style><style font='12123'
start="5"></style></styles>T&#xFC;rk &#xDD;&#xFE;letmeleri &#xDD;&#xE7;in

&#xD6;nemli  Bir  Yere  Sahip Olan  Toplam  Kalite  Y&#xF6;netimi  ve
Tarih&#xE7;esi</TITLE><SECONDARY _TITLE>Pamukkale
&#xDCniversitesi</SECONDARY TITLE></MDL></Cite></EndNote>[1[21][1.

Kalitenin ve kontroliiniin isletmenin bir-iki boliimiiniin iistiine yliklenemeyeceginin, yiiklense de
istenen basarinin elde edilemeyecegini fark eden Japonlar, Feigenbaum’ un Toplam Kalite
Y Onetimini benimsemislerdir [ ADDIN EN.CITE
<EndNote><Cite><Author>Kovanc&#xFD;</Author><Year>2001</Year><RecNum>37</Rec
Num><MDI><REFERENCE TYPE>0</REFERENCE TYPE><REFNUM>37</REFNUM><
AUTHORS><styles><style font="12123' start="1"></style></styles><AUTHOR>Ahmet
Kovanc&#xFD;</AUTHOR></AUTHORS><YEAR><styles><style
font="12123"></style></styles>2001</Y EAR><TITLE><styles><style
font="12123"></style></styles>Toplam Kalite Y &#xF6;netimi Fakat
Nas&#xFD;1?7</TITLE><SECONDARY TITLE><styles><style
font='12123"></style></styles>Sistem

Yay&#xFD;nc&#xFD;1&#xFD;k</SECONDARY TITLE></MDL></Cite></EndNote>[1[22][]
. Schewart ile birlikte ¢alisan Deming, kaliteyi tabana yaymanin ve insana onem verilmesinin 6n
plana ¢ikarilmasimin gerektigini savunurken, Juran ise Once sistemin iyilestirilmesi gerektigini

one siirm{istiir O ADDIN EN.CITE
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<EndNote><Cite><Author>Ayd&#xFD;n</Author><Year>2002</Y ear><RecNum>34</RecNu
m><MDL><REFERENCE TYPE>0</REFERENCE TYPE><REFNUM>34</REFNUM><AU

THORS><styles><style font="12123"></style></styles><AUTHOR>Ali Orhan
Ayd&#xFD;n</AUTHOR></AUTHORS><YEAR><styles><style

font="12123"></style></styles>2002</Y EAR><TITLE><styles><style font="12123'
start="28"></style></styles>T&#xFC;rkiye&apos;de Yenilik&#xE7;ilik
Aray&#xFD;&#xFE;&#xFD;nda Bilgi Y &#xF6;netimi Teknolojileri ve

Uygulamalar&#xFD;</TITLE></MDL></Cite></EndNote>[1[20][].

TKY satistan sonra miisteriyi kapsayan, miisteriye odaklanmis yani miisterilerin ihtiyaclarini-
mantikli beklentilerini- tam, stirekli, en ekonomik sekilde karsilamayi saglayan; bunun igin
calisanlari, tedarik¢ileri, dagitim kanallarin1 da yapisina dahil eden, siirekli gelisme felsefesine
sahip bir yonetim sistemidir. [ ADDIN EN.CITE
<EndNote><Cite><Author>Kovanc&#xFD;</Author><Year>2001</Year><RecNum>37</Rec
Num><MDL><REFERENCE TYPE>0</REFERENCE TYPE><REFNUM>37</REFNUM><
AUTHORS><styles><style font='12123' start="1"></style></styles><AUTHOR>Ahmet
Kovanc&#xFD;</AUTHOR></AUTHORS><YEAR><styles><style
font="12123"></style></styles>2001</Y EAR><TITLE><styles><style
font="12123"></style></styles>Toplam Kalite Y &#xF6;netimi Fakat
Nas&#xFD;1?7</TITLE><SECONDARY TITLE><styles><style
font="12123"></style></styles>Sistem

Yay&#xFD;nc&#xFD;1&#xFD;k</SECONDARY _TITLE></MDL></Cite></EndNote>[1[22][

Ve artik gilinlimiizde Standart kalitede, ayni iiriinii almaktan sikilan miisteriler, artik kendi
istedikleri kalitede tirlinde, kendi istedikleri Ozellikler olsun istemektedir. Simdiye kadar
yapilandirilmaya calisilan kitlesel {iretim /hizmet sistemleri de yerini bu yaklasimlar

dogrultusunda “Kitlesel Kisisellestirme’ye birakmaktadir.

Kitlesel Kisisellestirme (Mass Customization-MC) ilk olarak David Anderson tarafindan, tiim
miisterilere, bireylere 6zel tasarlanmis {iriin ve servisi ¢evik, esnek ve entegre bir sekilde saglama
kabiliyeti olarak tanimlanmigtir. Da Silveria ve arkadaslar Kitlesel Kisisellestirmeyi ortaya
cikaran ti¢ temel nedeni; (1) Yeni bilgi sistemleri ve esnek iiretimin {iretim sistemlerine yiliksek

cesitlilikte ve diisiik maliyetle iiriin teslimi yapabilmeyi saglamasi, (2) Uriin ¢esitliligine ve
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kisisellesmis iiriinlere olan artan talep, (3) Uriin yasaminin kisalmas1 ve endiistriyel ¢ekismenin
artmasinin, endiistrilere bireysel miisteriye odaklanan iiriin stratejileri gereksinimini artirmasi,
olarak agiklamaktadir. O ADDIN EN.CITE
<EndNote><Cite><Author>Ayd&#xFD;n</Author><Year>2003</Year><RecNum>2</RecNu
m><MDL><REFERENCE TYPE>0</REFERENCE_TYPE><REFNUM>2</REFNUM><AUT
HORS><styles><style font='12123' start="1"></style></styles><AUTHOR>AIi Orhan
Ayd&#xFD;n</AUTHOR><AUTHOR>A &#xFE ;k&#xFD;ner
G&#xFC;ng&#xF6;r</AUTHOR></AUTHORS><YEAR><styles><style
font="12123"></style></styles>2003</Y EAR><TITLE><styles><style

font="12123"></style></styles>Kitlesel Ki&#xFE;iselle&#xFE;tirme Sistemlerinde
&#xDC;r&#xFC;n A&#XFO;a&#xE7;lar&#xFD;n&#xFD;n  &#xDD;li&#xFE;kisel ~ Veri
Taban&#xFD; Kullan&#xFD;m&#xFD;yla

G&#xF6;sterimi</TITLE><SECONDARY TITLE><styles><style
font="12123"></style></styles>End&#x FC;stri

M&#xFC;hendisli&#xF0;i</SECONDARY _TITLE><VOLUME><styles><style
font="12123"></style></styles>4</VOLUME></MDL></Cite><Cite><Author>Silveira</Author
><Year>2001</Year><RecNum>1</RecNum><MDL><REFERENCE TYPE>0</REFERENC
E TYPE><REFNUM>1</REFNUM><AUTHORS><styles><style
font="12123"></style></styles><AUTHOR>Giovani Da Silveira</AUTHOR><AUTHOR>Denis
Borenstein</AUTHOR><AUTHOR>Flavio
Fogliatto</AUTHOR></AUTHORS><YEAR><styles><style
font='12123"></style></styles>2001</YEAR><TITLE><styles><style
font='12123"></style></styles>Mass

Customization</TITLE><SECONDARY TITLE><styles><style
font="12123"></style></styles>Production
Economics</SECONDARY _ TITLE><VOLUME><styles><style font='12123'
start="1"></style></styles>72</VOLUME><NUMBER><styles><style
font='12123"></style><style start="2"></style></styles>1-
13</NUMBER></MDL></Cite></EndNote>[1[23, 24][]
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3.2 Kalite Yonetimi

Kalite yonetimi bir {iriin veya hizmetin kalite konusunda belirtilmis gerekleri yerine getirmesinde
yeterli giiveni saglamak icin uygulanan planli ve sistematik etkinlikler biitiinii olarak
tanimlanmaktadir. Temelinde iiriin ya da hizmetin gectigi tiim asamalardaki talimatlar, gorev ve
sorumluluk tanimlar1 vb. ile belgelendirmesi, calisanlarin egitilmesi ve kalite konusunda
bilinglendirilmesi ile kalitenin planlanan diizeyde en az kaynak kullanimiyla korunmasi

yatmaktadir.

Bu tanimda ki; miisteri sartlarinin girdi olarak algilanmasi, iiriin veya hizmetin gerceklestirilmesi
strasinda siirekli 6lgme, analiz ve iyilestirmelerin, yonetim sorumlulugu bilinci ve kaynaklarin
yOnetimi bir ¢ember olarak diisiiniiliirse, miisteri memnuniyetine uyan iiriin yada hizmet ¢iktisi

saglamak kalite yonetimini tanimlar ve kalitede sinir yoktur.

DIN ISO 8402/04.1989 tarafindan yapilan diger bir tanim ile; Kalite politikasini tespit eden ve

gerceklestiren, genel yonetim gorevinin bakis acisidir.

Kalite yonetimi, belirlenmis ve tiim ilgililerce kabul goren bir kalite politikasinin mevcudiyeti ve
bu politikanin uygulanmasi amaciyla gerekli faaliyetlerin gerceklestirilmesidir. Bu politikanin
hayata gecirilebilmesi i¢in gerekli olan organizasyonel 6nlemlerin, teknik ve araglarin saglanmasi

gerekir.

3.2.1 Kalite Yonetim Sistemi

Kalite Yonetim Sistemi bir organizasyonu kalite bakimindan idare ve kontrol icin gerekli
yOnetim sistemidir. Kurulacak ve siirekli yiiriitiilecek bu sistem ile, beklentilerin karsilanmasi ve
sirekli ~ olarak  1iyilestirme  saglanmasi  hedeflenmektedir.[] ADDIN  EN.CITE
<EndNote><Cite><Author>Bozkurt</Author><Year>2003</Year><RecNum>71</RecNum><
MDIL><REFERENCE TYPE>1</REFERENCE TYPE><REFNUM>71</REFNUM><AUTH
ORS><styles><style font='12123' start="1"></style></styles><AUTHOR>R &#xFD;dvan
Bozkurt</AUTHOR></AUTHORS><YEAR><styles><style
font="12123"></style></styles>2003</Y EAR><TITLE><styles><style
font="12123"></style></styles>S&#xFC;re&#xE7;
&#xDD;yile&#xFE;tirme</TITLE></MDL></Cite></EndNote>[1[4][]
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DIN ISO 8402/04.1989 tarafindan yapilan tanimi ise; Kalite yonetiminin gerceklesmesi igin

gerekli, araclar, yontemler (prosediirler), akislar, sorumluluklar ve yapisal organizasyondur.

Kalite sistemi, kalite yonetiminin gercgeklestirilmesi i¢in bir aragtir ve iki kisimdan olugmaktadir.
Bunlardan ilki, organizasyonel yap1 ve bu yapida yer alan birimlerin sorumluluklaridir. Digeri
ise, belirlenmis sorumluluklarin ve faaliyetlerin yiiriitiilebilmesi icin gerekli araglar ve

olusturulan dokiimantasyondur.

Organizasyon;

a) Kalite yonetim sistemi icin ihtiya¢ duyulan siiregleri ve bunlarin biitiin organizasyondaki
uygulamalarini belirlemeli

b) Bu siireclerin sirasini ve birbirleri ile etkilesimini tayin etmeli,

c¢) Bu siireclerin operasyonunun ve kontroliiniin etkinligini saglamak i¢in gerekli kriterler ve

metotlar1 tayin etmeli,

d) Bu siireclerin operasyonunu ve izlenmesini desteklemek igin gereken kaynagin ve bilginin

hazir bulundurulmasini saglamal,
e) Bu siirecleri izlemeli, 6lgmeli ve analiz etmeli ve

f) Planlanmis sonuclari basarmak ve bu siirecleri siirekli iyilestirmek i¢in gerekli faaliyetleri

uygulamalidir.

Her Organizasyon, uyguladig1 kalite standardinin sartlarina uygun olarak bir kalite yonetim
sistemi olusturmali, dokiimanlastirmali, uygulamali, siirekliligini saglamali ve bunun etkinligini

siirekli iyilestirmelidir.

Uriin sartlarinin uygunluguna etki eden bir prosesi disardan temin etmeye karar verme ya da buna
mecbur kalma, digardan temin edilen proseslerin kalite yonetim sistemi i¢inde giivence altina
alinmasin1 saglamayr ve sistem ic¢inde bunun nasil saglanacagini tanimlamayi gerekli kilar.
Clinki, tartigmasiz bir gergektir ki : Biitlin dis kaynakli proseslerin {ireticisi tarafindan yonetiliyor
yada kontrol ediliyor olmasi; kurulusun miisteri sartlarinin biitiiniinii  yerine getirme

yiikiimliligiinii ortadan kaldirmaz.

Bir kurulusu basarili bir sekilde yonetmek ic¢in, sistematik ve seffaf yonetim sarttir. Kalite

yonetim sisteminin prensipleri asagidaki gibidir; Bu prensipler sirasiyla
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1-Miisteri odaklilik : Kuruluslar miisterilerine baglidir, bu nedenle miisterilerinin simdi ve
gelecekteki gereksinimlerini anlamali, onlarin kosullarini yerine getirecek sekilde organize

olmalidir.

2-Liderlik : Lider, kurulusun amag¢ ve idare birligini saglar. Bunlar, kisilerin kurulusun

hedeflerini basarmasina tam olarak katilimini saglamak i¢in ortami olusturmali ve siirdiirmelidir.

3-Yonetime katilim : Her seviyedeki ¢alisanlar kurulusun 6ziidiir ve bunlarin tam katilima,

yeteneklerini kurulus yararina kullanmasini saglar

4-Siire¢ yaklasim : Istenilen sonug, faaliyetler ve ilgili kaynaklar bir proses olarak

yOnetildigi zaman daha verimli elde edilir.

5-Sistem yaklasimi : Birbiri ile ilgili proseslerin bir sistem olarak tanimlanmasi,
anlasilmasi ve yonetilmesi, hedeflere ulasmada ve basarida kurulusun etkinligine ve verimliligine

katki saglar.

6-Siirekli iyilestirme : Toplam performansin siirekli iyilestirilmesi, kurulusun kalic1 hedefi

olmalidir.
7-Kararlarda gercekei yaklasim. : Etkin kararlar, verilerin analizlerine ve bilgiye dayanir.

8-Kargilikli faydaya dayali tedarikei iligkileri : Bu yonetim prensiplerinin basarili olarak
kullanimi, taraflara iyilestirilmis parasal doniisler, deger yaratilmasi ve arttirilmis karlilik gibi

faydalar getirir.
Kalite Yonetim Sisteminin Faydalar ise asagidaki gibidir;

- Kalite yonetim sistemini uygulayan kuruluglar kalite anlayisinin gelisimini saglayarak

siirekli kendini iyilestiren ve verimliligi arttiran bir yap1 olusturur.

- Kurulus hedeflerine erisebilmek icin insan ve diger kaynaklarin en etkin sekilde
kullanilmasini ve siireglerinin siirekli olarak iyilestirilmesini saglayan bir yonetim sekli

ortaya ¢ikarir.

- Miisteri memnuniyeti odakli ¢alismak esasindan hareketle sistemi uygulayan kurulusun
karmin ve pazar paymin artmasina, miisteri sikayetlerinin ve iadelerin azalmasina neden

olur.
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- Kaynaklarin optimum kullaniminin saglanmasi nedeniyle, maliyet ve zamandan tasarrufa

yol agar.

- Firmanin kalite politikalar1 ve hedefleri yazili duruma getirilmekte ve tiim c¢alisanlarin
isleri, yetki ve sorumluluklar1 belirlendigi i¢in is tatmini saglanmakta ve sahipsiz is

kalmamaktadir.

- Firmanin miisteri Oniindeki imajin1 olumlu etkileyerek prestijini arttirmakta ve kontrol

altina alian faaliyetler sonucunda pazarda rekabet i¢in itici bir gili¢ olusturur.

- Kalitesi gilivence altina alinmis iirlin ve hizmet satin alinmasi ile glivenlik ve saglik

kosullarma giiven tam olacaktir.

- Nitelikli ve egitilmis personel ile iletisimde bulunulacaktir.

- Misteri memnuniyeti 6n planda tutan yonetim ve calisanlar sayesinde memnuniyet
stirekli olacaktir.

3.2.2 Kalite Sisteminin Belgelendirilmesi

Kaliteye 6nem veren ve bu onemi sisteme doken firmalarin , yerine getirmesi énemli olan bir
gorevleri de; sistemlerini belgelendirmektir. Ciinkii, kaliteyi ve sistemi, miisteriye anlatmanin en

kolay ve gii¢lii yolu; kalite sistem belgelendirmesidir.

Organizasyona ait tiim siirecler, organizasyon tarafindan uygulanan kalite standardinin sartlar

dogrultusunda yonetilir ve her firma sectigi standardin yaklasimini firmasina yerlestirir.

Otomotiv Sektoriinde uygulanan ISO / TS16949 ile Siireglerle yonetim yaklasimini hedef alan,

uygulayan firmalar yapilarini siiregler dogrultusunda yonetebilir hale gelmektedir.

3.3 ISO /TS 16949

Degisen pazar sartlar1 bu piyasada yasamak isteyen endiistrileri de siirekli degismek zorunda
birakmistir. i1k adimlar1 Ford’da atilan ve zamanla tiim calismalar {izerine ceken “daha fazla
iirlin iiretmek” kavrami daha sonra “kaliteli {iriin tiretmek” kavramima doniismiistiir. Kalite ilk
baslarda sadece iiriine verilen bir 6zellik olarak kabul edilmis fakat Toplam Kalite Yo6netiminin

hayatimiza girmesiyle miisterinin istedigi her seyi kalite olarak degerlendirmeye baslanmigstir.
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Son 20 yil i¢inde otomotiv firmalar1 giderek artan stratejik isbirlikleri dogrultusunda rekabet
kabiliyetlerini artirmis ve yeni pazarlara girmislerdir. Stratejik is birlikleri dogrultusunda proses
yeteneklerini gelistirme firsatt bulmus ve yeni dizayn iirlinleri ile sektorde farklilik
yaratmiglardir. Dogu ve Ozellikle Japon araba iireticileri yalin iiretim teknikleri ve yeni {iriin
gelistirme yetenekleri ile sektdrde dnemli bir yere sahip oldular. Ornegin General Motor ve
Toyata’nin Nummin’de yaptigi is birligi Hamel tarafindan iiretim verimliligini ve kalite kontrolii
artirmak icin kisa yol olarak tanimlanmis. Fakat bugiin itibari ile araba iireticilerine yardimci
olacak daha dogrusu avantaj saglayacak nokta her firmanin uyguladigi metrikleri uygulamak
degil yarattiklar1 farkliliklar olacaktir. Bu farklilig: siireclerinin ne kadarina aktarabildiklerine
gore firmalarin elde ettigi sonuglar degisecektir. Asagidaki sekilde de gosterildigi gibi
gereklilikleri karsilamak icin gergeklestirilen faaliyetlerin standart- veya kisisellesmis olmasina
gore kisisellesme temelli, kism1 ve degisken olarak kisisellesme degeri ayrilmistir. [1 ADDIN
EN.CITE

<EndNote><Cite><Author>Alford</Author><Year>2000</Y ear><RecNum>197</RecNum><
MDL><REFERENCE TYPE>0</REFERENCE TYPE><REFNUM>197</REFNUM><AUTH

ORS><AUTHOR>Dave Alford </AUTHOR><AUTHOR>Peter Sackett
</AUTHOR><AUTHOR>Geo Nelder</AUTHOR></AUTHORS><YEAR><styles><style
font="12123"></style></styles>2000</Y EAR><TITLE><styles><style font="12123'

start="18"></style><style start='19"></style></styles>Mass customisation- an automotive
perspective</TITLE><SECONDARY _TITLE>Int. J. Production
Economics</SECONDARY _ TITLE></MDL></Cite></EndNote>[1[25][]

Asagidaki sekil ile kisisellesme degerleri belirtilmis fakat su noktaya da dikkat ¢ekmek istiyorum
ki; kisisellesen siireclerde yatay deger akisi olusturulmus ve bu da c¢alismamizin basinda
belirttigimiz siireclerle yonetimi destekleyen yapmin bir parcasidir. [| ADDIN EN.CITE
<EndNote><Cite><Author>Alford</Author><Year>2000</Y ear><RecNum>197</RecNum><

MDL><REFERENCE TYPE>0</REFERENCE TYPE><REFNUM>197</REFNUM><AUTH

ORS><AUTHOR>Dave Alford </AUTHOR><AUTHOR>Peter Sackett
</AUTHOR><AUTHOR>Geo Nelder</AUTHOR></AUTHORS><YEAR><styles><style
font='12123"></style></styles>2000</Y EAR><TITLE><styles><style font='12123'

start="18"></style><style start="19"></style></styles>Mass customisation- an automotive
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perspective</TITLE><SECONDARY _TITLE>Int. J. Production
Economics</SECONDARY _ TITLE></MDL></Cite></EndNote>[1[25][]

Sekil 3.1: Siireclerde Kisisellesme Dereceleri

Kisisellesebilen araba fireticileri bir adim 6ne gececekler, fakat bu kisisellesmeyi saglayabilmek
icin de siireglerini yonetebilir ve esnek siireclere sahip olmalari, yeni iiriin gelistirebilme
yeteneklerini koruyabilmeleri ve ayni zamanda maliyet degerlerini minimumda tutmalari
gerekmektedir. Bu zorunluluk ile otomotiv sektoriindeki organizasyonlarinda tipki ana sanayiiler
gibi gelistirilmesi zorunlulugu ortaya ¢ikmistir ve bu zorunluluk ta bir kalite standard: ile
firmalarin ayn1 dogrultuda kontrolii ve gelistirilmesi ile ISO / TS 16949’un olusturulmasini
saglamistir. Calismamizin bu boéliimiinde ilk olarak ISO / TS 16949 agiklanacak ve siireg
yonetimini nasil destekledigi ortaya konacaktir. 0 ADDIN EN.CITE
<EndNote><Cite><Author>Alford</Author><Year>2000</Y ear><RecNum>197</RecNum><

MDL><REFERENCE TYPE>0</REFERENCE TYPE><REFNUM>197</REFNUM><AUTH

ORS><AUTHOR>Dave Alford </AUTHOR><AUTHOR>Peter Sackett
</AUTHOR><AUTHOR>Geo Nelder</AUTHOR></AUTHORS><YEAR><styles><style
font='12123"></style></styles>2000</Y EAR><TITLE><styles><style font='12123'

start="18"></style><style start="19"></style></styles>Mass customisation- an automotive
perspective</TITLE><SECONDARY _TITLE>Int. J. Production
Economics</SECONDARY _TITLE></MDL></Cite></EndNote>[1[25][]

3.3.1 ISO/TS 16949:2002 Nedir?

ISO/TS 16949:2002, mevcut Amerikan (QS-9000), Alman (VDAG6.1), Fransiz (EAQF) ve italyan
(AVSQ) otomotiv kalite sistem standartlarini global otomotiv endiistrisi kapsaminda, miisteri
ihtiyaclarin1 karsilamak i¢in ¢ok ¢esitli belgelendirmeye olan ihtiyaci ortadan kaldirma amaci ile

diizene sokan bir ISO Teknik sartnamesidir.

ISO 9001:2000 ile birlikte ISO/TS 16949:2002, otomotiv ile ilgili {irlinlerin dizayni/

gelistirilmesi, iiretimi, montajt ve servisi ic¢in konulan kalite sistem gerekliliklerini
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belirlemektedir. Buna ek olarak, ara¢ fiiretici sirketleri tarafindan ayri olarak gerekli kilinan

miisteriye 0zel gereklilikler de mevcuttur.

3.3.2 ISO/TS 16949:2002'Nin Yaraticilar1 Kimlerdir?

ISO/TS 16949:2002, Uluslararas1 Standartlagtirma Organizasyonu (ISO) ile baglantili olarak
Uluslararas1 Otomotiv Is Giicli (IATF) tarafindan gelistirilmistir.

IATF, bir Uluslararas1 arag iireticileri grubundan olusmaktadir - BMW Group, DaimlerChrysler,
Fiat, Ford Motor Sirketi, General Motors Corporation, PSA Peugeot-Citroen, Renault ve
Volkswagen - bunun yani sira ulusal ticaret birlikleri - AIAG (Amerika), VDA (Almanya),
SMMT (ingiltere), ANFIA (italya) ve FIEV (Fransa). Japon arac iireticileri birligi JAMA da
ISO/TS 16949:2002'min gelistirilmesinde rol Ttstlenmistir, bu da Japon ara¢ fireticilerinin
gelecekte IATF' ye katiliminin yolunu agmustir.

3.3.3 ISO/TS 16949 Sertifikalandirmasinin Yapilmasinin Faydalar: Nelerdir?

Organizasyonlar, QS-9000, VDA-6 v.s. gibi birgok c¢esitli standardin gerekliliklerini yerine
getirmek zorunda kalmak yerine tek bir uluslararasi otomotiv yonetim sistemi standardi ile

belgelendirilebilmektedir. Bu durum asagidaki anlamlara gelebilmektedir:

- Birgok gereksiz 3. taraf kayitlarindan kurtulma - bdylece ticari faaliyetlerin
zenginlestirilmesini saglayan diger kalite faaliyetleri ve gelistirme imkanlar1 ig¢in gerekli

zaman ve yan sanayi kaynaklarinin elde edilmesi.
- Tekrarlanan 2. taraf denetimlerinde azalma - bdylece zamandan tasarruf.

- Gelistirme ve tutarlilik i¢in tedarik zincirinde genel bir kalite sistemi yaklagimi, boylece

sirketlere tedarik zinciri dahilinde birlikte daha etkin ¢alisma imkaninin saglanmasi.

- Kalite gerekliliklerinin daha 1iyi bir sekilde anlagilmasim1 gelistiren, sistemin

uygulanmasini ve devam ettirilmesini kolay hale getiren ortak bir dil.

ISO/TS 16949:2002'min kendisine baz aldigr ISO 9001:2000, bir siire¢ yaklasiminin kullanimini
tesvik etmektedir. Standardin kullanimi ve uygulamasiyla kurulus dahilindeki siireglerin birbiri
arasindaki iligskinin anlasilmas1 daha gelismis {iiriin elde edilmesini ve siire¢ kalitesinin artmasini

saglayabilir.
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3.3.4 QS-9000 iLE ISO/TS 16949 Arasindaki Anahtar Farklihklar

QS-9000 ile ISO/TS 16949:2002 arasindaki anahtar fark, ISO 9001:1994'ten ISO 9001:2000'¢

yapilan taban standardindaki degisiklik ve siire¢ yaklasiminin benimsenmesidir.

QS 9000’in ana elemanlar kendi i¢inde degerlendirilmekte ve birbiri ile iliskisi kontrol altina
alinmadig i¢in siirecler aras1 kopukluklar meydana gelmektedir ve TS’ in uygulama el kitabinda
sadece elemanlar ile ilgilenen yaklasim olarak nitelendirilmektedir.[] ADDIN EN.CITE
<EndNote><Cite><Author>AIAG</Author><RecNum>84</RecNum><MDL><REFERENCE
TYPE>0</REFERENCE TYPE><REFNUM>84</REFNUM><AUTHORS><styles><style
font="12123"></style></styles><AUTHOR>AIAG</AUTHOR></AUTHORS><TITLE><styles
><style font='12123"></style></styles>TS 16949 Implementation
Guide</TITLE></MDL></Cite></EndNote>[1{26][]

o000 EMBED Excel.Chart.8 \s (1]

Sekil 3.2: QS9000’in Elemanlara Odakl1 Yapist

TS’de dokiimantasyon iizering daha az bir odaklanma olmgktadir - ISO/TS [16949:2002'de yazil1
bir prosediir gerektiren sade¢e 7 kisim mevcuttur - ve miisteri memnunilyetini saglamak icin

sistemin nasil yygulanacagi k¢nusuna daha ¢pk odaklanilmgktadir.

Kuruluglar artik, siireglerinin/proseslerinin birbiri arasinda nasil bir baga sahip oldugunu
anlamaya ve proseslerinin etkinligini ve verimliligini kanitlama yetenegine sahip olmaya ihtiyac
duymaktadir. Proseslerin etkisiz ve verimsiz oldugu yerlerde Diizeltici Faaliyetleri baslatma
kapasitesini ve esas etkinlik ve verimlilik hedeflerini karsilayan Siirekli iyilesme faaliyetlerinin

onemini gostermeye ihtiya¢ duymaktadirlar.

Sistemin calistirllmasinin daha ¢ok yonetim tarafindan gerceklestirilmesi ve kurulusun stratejik
miisteri ihtiyaglarini karsilamak igin proseslerini ortaya koymasi ve bu bilgilerin Kalite Politikas1
ve Kalite Hedeflerini gelistirmek amaciyla kurulusun kendi stratejik ihtiyaglari i¢in nasil
kullanilacagini kavramasi beklenir. Bu kavramlar birlestirildiginde TS’ in elemanlar aras1 iligkisi
QS gibi degil birbiri ile baglantilidir. 0 ADDIN EN.CITE
<EndNote><Cite><Author>AIAG</Author><RecNum>84</RecNum><MDL><REFERENCE
TYPE>0</REFERENCE TYPE><REFNUM>84</REFNUM><AUTHORS><styles><style
font="12123"></style></styles><AUTHOR>AIAG</AUTHOR></AUTHORS><TITLE><styles
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><style font="12123"></style></styles>TS 16949 Implementation
Guide</TITLE></MDL></Cite></EndNote>[1[26]

"1 EMBED PBrush [1[][]

Sekil 3.3: ISO / TS 16949°un Siire¢ Yapist

Odak konusundaki bu biiyiik degisiklige ek olarak, QS-9000 ile ISO/TS 16949:2002 arasinda
gereklilikler bakimindan bir takim farklilbiklar da mevcuttur ISO/TS 16949:2002'min
gerekliliklerindeki goze ¢arpan degisiklikler arasinda:

- Kalite Amag ve Hedeflerini tanimlama gereksinimi (madde 5.4.1.1)
- Yonetim Gozden Gegirmesi konusundaki artan gereksinim (madde 5.6)

- Calisanlarin uzmanhgmin (madde 6.2.2) ve c¢alisanlarin motivasyon ve taninan

yetkilerinin (madde 6.2.2.4) tespit edilmesi
- Proses Dizayn gerekliliklerinin kapsama dahil edilmesi (madde 7.3)
- Arttirilmig Tedarik¢i Gelisimi ve Tedarik¢i izleme gereklilikleri (madde 7.4)
- Arttinllmis Miisteri Memnuniyeti gereklilikleri (madde 8.2.1.1)
- I¢ Tetkikler icin artan gereklilikler (madde 8.2.2)

yer almaktadir.

3.3.5 1ISO/TS 16949 Uygulama Siireci

ISO/TS 16949’un uygulanmasi da aslinda bir siireci i¢inde bulundurmaktadir. TS i¢in nasil bir
strateji uygulanacagi belirlendi ise asagidaki prosesler dogrultusunda TS belgesi edinilebilir. [
ADDIN EN.CITE
<EndNote><Cite><Author>AIAG</Author><RecNum>84</RecNum><MDL><REFERENCE
TYPE>0</REFERENCE TYPE><REFNUM>84</REFNUM><AUTHORS><styles><style
font="12123"></style></styles><AUTHOR>AIAG</AUTHOR></AUTHORS><TITLE><styles
><style font="12123"></style></styles>TS 16949 Implementation
Guide</TITLE></MDL></Cite></EndNote>[1[26]

(a) ISO/TS 16949°un anlasilmasi ve mevcut belgelendirmelerden farkinin belirlenmesi
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(b) ISO/TS16949 calismasi ve belgelendirmesi ile saglanacak faydanin belirlenmesi, hedef

olusturulmasi

(c) Sertifikasyon i¢in Olusum plant olusturulmasi : ISO/TS 16949 faaliyetlerini organize
edecek takimin ve bu takima destek verecek diger birimlerin zaman ve giiciinii en etkin
sekilde kullanabilmek icin ele alinacak konularin ve sorumlularin belirlenmesi ve bunu bir

zaman ¢izelgesine dokiilmesidir.

(d) Personel egitimlerinin tamamlanmas1 : ISO/TS 16949'u uygun seviyelerdeki oncelikle
kilit ¢alisanlara tanmitilir. Egitim faaliyetleri izlenecek metot tiim detaylar1 aym sekilde
ayni yogunlukta her calisana ayni sekilde aktarmaktan ziyade seviyelendirilmis yetki ve

sorumluluklara uygun detayda, icerikte egitimler diizenlemektir.

(e) TS gerekliliklerinin ve mevcut durumun eksiklerin belirlenmesi: Bu konuyla ilgili pratik
uygulama genellikle calisma takimlar1 olusturmaktir. Bu takimlar ilgili birimleri
proseslerin / sistemlerin / dokiimantasyonun kurulmasinda ve olusturulmasinda aktif
gorev alacaktir. Sistemi damigmanin veya kalite sistemi sorumlusunun dikte
ettirmesindense bu yaklasim ileriki uygulama asamalarinda kullanicilarin sistemi

sahiplenmesi acisindan uygun olacaktir.

(f) Mevcut Kalite sisteminin siireglere gore olusturulmus —olusturulmadiginin belirlenmesi.
Eger mevcut yapi siiregleri icermiyorsa, kalite sisteminin siiregler dogrultusunda yeniden

yapilandirilmasi

(g) Dokiimantasyonun TS gerekliligi dogrultusunda ¢apraz fonksiyonlu takimlar ile matris

olarak gosterimi

(h) I¢ denetimin yapilmasi1 ve eksiklerin kapatilmasi: ISO/TS 16949 sistemi olusumunu
tamamlandigi karar1 verildikten sonra alt sistemlerin ve siireclerin planlandig gibi ¢alisip
calismadiginin, birbirleri ile uyumunun, etkinliginin kontrol edildigi i¢ tetkikler yapilir.

Burada tespit edilen uygunsuzluklar / gelismeye acik alanlar bir plan dahilinde ele alinir.
(i) Yonetimin gdzden gegirilmesi : Ust yonetim; sistemi, i¢ tetkikleri, hedefleri, diizeltici /
Onleyici faaliyetleri , prosesleri ve onlarin performanslarini, miisteri sikayetleri ve

memnuniyetlerini, iyilestirme caligmalarini, kaynak ihtiyaglarini; kalite maliyetlerini

gbzden gecirir, sistemin etkinligini ve siirekliligini saglar.
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(j) Dokiimantasyon eksiklerinin kapatilmasi

(k) On denetim gerekip-gerekmedigine karar verilmesi

(I) Sertifikasyon i¢in denetim yapilmasi ve sertifikasyon
Tiim bu proseslerin Ms Project ile zaman plani asagidaki gibidir;

O

Sekil 3.4: TS16949 Sertifikasyon Siireci

3.4 ISO/TS 16949:2002’te Siire¢ Yaklasinm

Uluslararas1 otomotiv kalite sistemi gerekliliklerini tanimlayan sektor gereklilikleri, ISO
9001:2000 formatina benzer sekilde yazilmig ISO/TS 16949:2002 ana kisminda yer almaktadir.
Amaci kalite yonetim sistemlerinin gelistirilmesi uygulamasi ve etkinliginin ilerletilebilmesi i¢in

sirec yaklasiminin benimsenmesi, miisteri memnuniyetinin artirilmasit amaciyla miisteri

ithtiyacinin karsilanmasi gerektigini benimsemektir.

ISO/TS16949:2002°de siire¢ yaklagimi; siireglerin  taniminin  yapilmasi ve birbiri ile
etkilesimlerinin gosterilmesi ve bu siireclerin yonetilmesinde sakhidir. Siire¢ yOnetiminin
istiinligli tek tek prosesler arasindaki baglantilarda, birlesimlerinde ve birbirleri ile sagladigi

stirekli kontroldiir.
Kalite yonetim sistemi i¢cinde kullanildigi zaman boyle bir yaklagim;
- Gereklerin anlagilmasinin ve karsilanmasinin
- Proseslerin katilan deger olarak diisiiniilmesi ihtiyacinin
- Proses performansinin ve etkinliginin sonuglarinin alinmasinin
- Objektif 6l¢timlere dayanarak proseslerin stirekli gelistirilmesinin
onemini vurgular.
Proses temelli kalite yonetim sistemi TS tarafindan asagidaki gosterildigi gibi sekillendirilmistir;

" EMBED PBrush [1[][]

Sekil 3.5 : Siire¢ temelli Kalite Yonetim Sistem Modelil] ADDIN EN.CITE
<EndNote><Cite><Author>Bozkurt</Author><Year>2003</Year><RecNum>71</RecNum><MDL><REFER
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ENCE TYPE>1</REFERENCE TYPE><REFNUM>71</REFNUM><AUTHORS><styles><style
font="12123" start="1"></style></styles><AUTHOR>R &#xFD;dvan
Bozkurt</AUTHOR></AUTHORS><YEAR><styles><style
font="12123"></style></styles>2003</Y EAR><TITLE><styles><style
font="12123"></style></styles>S&#xFC;re&#xE7;
&#xDD;yile&#xFE;tirme</TITLE></MDL></Cite></EndNote>[1[4][]

ISO/TS 16949°da saglanmaya ¢alisilan siire¢ yaklagiminin faydalari;

- Organizasyon aktivitelerinin belirlenmesi

Stir¢lerin miisteri metriklerine doniistiiriilmesinin saglanmasi

Otomotiv sektoriinde konusulan standart bir dil yaratilmasi

Proseslerin kontrolii esnasinda saglanan i¢ denetim ve oto-kontroldiir.

3.4.1 1ISO/TS 16949’da Siirecler- Belirlenmesi/ Gelistirilmesi

ISO/TS 16949 4.1 numarali maddesinde;

- Organizasyonlarin kalite sistem yoOnetimi ve uygulanmasi ile ilgili proseslerin

tanimlanmasini
- Bu prosesler arasinda sira ve etkilesimlerin belirlenmesini

talep etmektedir. Tabii ki sertifikasyon da tiim maddelerin karsilanmasi halinde veriliyor yani,
sirketler icin siire¢ yonetimi zorunlu hale gelmektedir. Proseslerin tanimlanmis olmasi hepsinin
dokiimantasyonunu gerektirmemektedir. Tanimlama akis diyagramlari, prosediirler, egitimler,
veya farkli yollarla saglanabilir. Dokiimantasyon miisteri bazli proseslerde talep edilmektedir.
Fakat yorumlamak gerekirse kalite saglanmasi gerekli olan tiim proseslerde proseslerin

tanimlanmasi avantaj saglayacaktir.

AIAG’ 1n proses belirleme araclar1 asagidaki gibidir;

Bu araglar, firma proseslerini TS gerekliliklerine yonlendiren akiglardir.

Talimatlarin okunmasi

Ust siireclerin belirlenmesi ( Pazarlama, dizayn, satin alma, ..)

Alt siireglerin belirlenmesi ( Tedarikei gelistirme, Pazar aragtirmasi...)
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- Tum proseslerin girdi ve ¢iktilarinin ve sahiplerinin belirlenmesi
- Kaynak yonetimi (Kim ne yapacak, ne gerekiyor?)

- Prosesleri gergekleyecek girdilerin gelistirilmesi

- Degerlendirme-6l¢gme

Sonu¢ olarak bu akis firmalara proseslerini AIAG standardina gore olusturmasi ve kalite
gereksinimini karsilamasini saglamaktadir. Proseslerin tanimlanmasi ve sirlamalarinin yapilmasi

yine ISO/TS 16949°1n gerekliligi olan proses denetimleri i¢in de kullanilacaktir.

ISO/TS 16949’un diger bir gerekliligi de belirlenen siireglerin kontrolii ve gelistirilmesidir. Bu
yiizden proseslerin degerlendirilme kriterlerinin belirlenmesi gerekir. Bu yiizden bir siirecin girdi
ve ¢iktis1 belirlenirken prosesi degerlendirmeyi saglayabilecek metrikler segilmeli. Aslinda TKY”’
nin, makine ve teknolojik yenilikler ile saglanan performans gelistirmelerine ek olarak kurulusta
bulunan herkesin siire¢ gelistirme faaliyetlerine etkin olarak katilimini 6ngdrdiigii daha dnce de
bircok yazar tarafindan belirtilmisti ve artik sunu da gosterebiliyoruz ki; TKY’ nin temel
felsefesi olan siirekli gelistirme yaklasgimi "Siire¢ Performansimi  Gelistirme ve Siireg
Y6netimi'nin Ozlni olusturmaktadir. ] ADDIN EN.CITE
<EndNote><Cite><Author>&#xC7;etin</Author><Year>2002</Year><RecNum>50</RecNum
><MDL><REFERENCE TYPE>0</REFERENCE TYPE><REFNUM>50</REFNUM><AUT
HORS><styles><style font='12123' start="1"></style></styles><AUTHOR>Kadir
&#xC7;etin</ AUTHOR></AUTHORS><YEAR><styles><style
font='12123"></style></styles>2002</Y EAR><TITLE><styles><style
font="12123"></style></styles>Toplam  Kalite = Y&#xF6;netimi  Felsefesi ve  Temel
Unsurlar&#xFD;</TITLE><SECONDARY TITLE><styles><style
font="12123"></style></styles>Milli E&#xF0;itim
Dergisi</SECONDARY TITLE><PAGES><styles><style font='12123'
start="1"></style></styles>155-156</PAGES></MDL></Cite></EndNote>[1[27] [

Bugiin kalite, maliyet ve hiz kuruluslarin ulusal ve uluslararasi alanda rekabet etmelerini
belirleyen unsurlardir. Bu durum dogal olarak kurumlar1 hizli degisime ve siirekli siireglerini
gelistirmeye zorlamaktadir. 0 ADDIN EN.CITE
<EndNote><Cite><Author>&#xC7;etin</Author><Year>2002</Y car><RecNum>50</RecNum
><MDL><REFERENCE TYPE>0</REFERENCE TYPE><REFNUM>50</REFNUM><AUT
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HORS><styles><style font='12123' start="1"></style></styles><AUTHOR>Kadir
&#xC7T;etin</ AUTHOR></AUTHORS><YEAR><styles><style
font="12123"></style></styles>2002</Y EAR><TITLE><styles><style
font='12123"></style></styles>Toplam  Kalite = Y&#xF6;netimi  Felsefesi ve  Temel
Unsurlar&#xFD;</TITLE><SECONDARY TITLE><styles><style
font="12123"></style></styles>Milli E&#xFO0;itim
Dergisi</SECONDARY TITLE><PAGES><styles><style font='12123'
start="1"></style></styles>155-156</PAGES></MDL></Cite></EndNote>[1[27] [

Stire¢ performansini gelistirmede temel amag, islem basamaklarinin azaltilmasidir, B.Gates’in
ifadesi ile "1s1k hizinda hizmet iiretme"yi ger¢eklestirmek ve siire¢ bazinda islemlerdeki hatalari
ortadan kaldirarak sifir hataya ulagsmaktir. Bu anlayista siirecler siirekli sorgulanmakta,
tanimlanmakta, degiskenlik Ol¢lilmekte, degiskenligin normal olup olmadigi saptanmakta ve
gerektiginde diizeltici islemler uygulanarak siire¢ gelistirilmektedir. Boylece sonug odakli degil,
siire¢c odakli bir yonetim anlayisini sisteme hakim kilarak sifir hatali {iretimi gerceklestirmek
miimkiin olmaktadir. [ ADDIN EN.CITE
<EndNote><Cite><Author>&#xC7;etin</Author><Year>2002</Year><RecNum>50</RecNum
><MDL><REFERENCE TYPE>0</REFERENCE TYPE><REFNUM>50</REFNUM><AUT
HORS><styles><style font='12123' start='1"></style></styles><AUTHOR>Kadir
&#xC7;etin</ AUTHOR></AUTHORS><YEAR><styles><style
font="12123"></style></styles>2002</Y EAR><TITLE><styles><style
font="12123"></style></styles>Toplam  Kalite = Y&#xF6;netimi  Felsefesi ve  Temel
Unsurlar&#xFD;</TITLE><SECONDARY TITLE><styles><style
font="12123"></style></styles>Milli E&#xF0;itim
Dergisi</SECONDARY _ TITLE><PAGES><styles><style font='12123'
start="1"></style></styles>155-156</PAGES></MDL></Cite></EndNote>[1[27][]

(Stireg gelistirmede takip edilen yol sirasi ile analiz, tasarim, uygulama degerlendirme ve
gelistirmedir. Yani siireclerden, geri bildirim yoluyla elde edilen bilgilerin analizi yapilir, bu
analiz sonucu ortaya ¢ikan tablodan tasarimlar yapilir. Bu tasarimlarda, hedefler ortaya konur,
Olcme araclar gelistirilir ve biitiin bunlarin alternatifleri iizerinde durulur. Gelistirme asamasina
gelindiginde yeni siire¢ tercihi yapilmistir. Yine bu asamada araclar belirlenmistir. Tercih edilen

siire¢ uygulama asamasina konulur. Uygulama sonuglar1 daha sonra tekrar gelistirmek amaciyla
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analize tabi tutulur ve bu siire¢ gelistirme dongiisii, Deming’in planla, uygula, kontrol et ve
onlem al (PUKO) dongisii ile benzerlik gostermektedir.[] ADDIN EN.CITE
<EndNote><Cite><Author>&#xC7;etin</Author><Year>2002</Year><RecNum>50</RecNum
><MDL><REFERENCE TYPE>0</REFERENCE TYPE><REFNUM>50</REFNUM><AUT
HORS><styles><style font='12123' start='1"></style></styles><AUTHOR>Kadir
&#xC7T;etin</ AUTHOR></AUTHORS><YEAR><styles><style
font="12123"></style></styles>2002</Y EAR><TITLE><styles><style
font='12123"></style></styles>Toplam  Kalite = Y&#xF6;netimi  Felsefesi ve  Temel
Unsurlar&#xFD;</TITLE><SECONDARY TITLE><styles><style
font="12123"></style></styles>Milli E&#xFO0;itim
Dergisi</SECONDARY TITLE><PAGES><styles><style font='12123'
start="1"></style></styles>155-156</PAGES></MDL></Cite></EndNote>[1[27] [

Sekil 3.6 : Siire¢ Gelisiminde PUKO Déngiisii

3.4.2 ISO/TS 16949°da Miisteri Anlayisi
Organizasyonlar miisteriyi iki unsuru da icerecek sekilde degerlendirmelidir;
- I¢ Miisteri; Orgiitte calisanlar ifade etmektedir,
- D1s Miisteri; Uriin veya hizmeti alip kullanan nihai kullanicidr.

Yani felsefe “bir sonraki proses miisterimizdir” anlayisidir. Boylece isletme igersinde zincirleme
bir satici-miisteri iliskisi kurulur. Organizasyon i¢inde / disinda kurulan satic1 —miisteri iliskilerin
ve etkilesimlerin kalitesi ve 6geler arasindaki olumlu iletisim ortami, elde edilen ¢iktiy1 dogrudan
etkileyecektir. Bu zincirde yer alan her bolim ve kisi kendi konumuna gore sorumluluk tistlenir
ve sorumlulugunu en iyi sekilde yerine getirmekle, kaliteye ulagsmada iizerine diisen gorevi yerine

getirmis olur. Calisanin iginde kaliteyi {iretebilmesi i¢in, kendisine saglanan destek, kaynak ve
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bilginin kaliteli olmas1 gerekir. Bir calisanin iirettigi kalite, tirettiginin aktardaki noktadaki kisinin

beklentileri tarafindan tanimlanir.

[ INCLUDEPICTURE "http://www.altisigma.com/images/resimler/surecyon/surecyon8.gif" \* MERGEFORMATINET [1[]1]

Sekil 3.7 : TS’ de i¢ Miisteri

Sekil 'de Miisteri[ ] ADDIN EN.CITE
<EndNote><Cite><Author>Aksu</Author><Year>2003</Year><RecNum>60</RecNum><MD
L><REFERENCE TYPE>0</REFERENCE TYPE><REFNUM>60</REFNUM><AUTHORS
><styles><style font='12123' start="2"></style></styles><AUTHOR>Mert
Aksu</AUTHOR></AUTHORS><YEAR><styles><style
font='12123"></style></styles>2003</YEAR><TITLE><styles><style
font='12123"></style><style  start="2"></style><style font='12123" start='8'></style><style
start='9"></style><style = font='12123"  start="24"></style><style  start="25"></style><style
font='12123' start='33"></style><style start='34"></style></styles>&#xDD;&#xFE;
Odakl&#xFD,; Sistemden Geli&#xFE;me Odakl&#xFD;
Sisteme</TITLE><SECONDARY TITLE>www.altisigma.com</SECONDARY TITLE></MD
L></Cite></EndNote>[1[2][ ], Calisanin i¢ miisterisidir. Calisan ise Tedarik¢inin i¢ miisterisidir.
Calisana hizmet (destek / kaynak / bilgi) saglayan Tedarik¢i ise Calisan i¢ tedarikgisi olarak
tanimlanir. Benzer sekilde Calisanda Miisteri'nin i¢ tedarikg¢isidir. Bu yalin anlayisa gore, bir
orgiitte her calisanin dogrudan iliskide bulundugu miisterileri ve tedarikgileri vardir. Iste bu
iligkiler aginin biitlini ic Miisteri Mliskileri olarak adlandirilir.
¢ Miisteri Sistemi, yeni ydnetim anlayisinin bir teknigi olmasina karsm, ardindaki diisiince
eskilere dayanir. Séyle ki; Her ¢alisan kendisi i¢in tammlanmis bir gorev sahasi i¢inde yer alir (is
Organizasyonu), tanimlanmis isleri yapar (Is Boliimii), bu isleri yaparken digerleri ile birlikte
(Isbirligi) ve uyum iginde ¢alisir (Koordinasyon). Bu uyumun saglanabilmesi igin ¢alisanlarm bir
birlerini anlamalar1 ve bilgilendirmeleri gereklidir (Iletisim). Yani i¢c miisteri iliskileri temelde,
organizasyon, isbirligi, koordinasyon, iletisim vb. yonetim teorilerinin birlestirildigi bir diizeni

acgiklamaktadir.

L1 INCLUDEPICTURE "http://www.altisigma.com/images/resimler/surecyon/surecyon9.git" \* MERGEFORMATINET L[/

Sekil 3.8 : I¢ Miisteri Sistemi (Isbirligi- Koordinasyon- Iletisim- iliskiler)
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Ic miisterinin tatmini, [ ADDIN EN.CITE
<EndNote><Cite><Author>Aksu</Author><Year>2003</Year><RecNum>60</RecNum><MD
L><REFERENCE TYPE>0</REFERENCE TYPE><REFNUM>60</REFNUM><AUTHORS
><styles><style font='12123' start="2"></style></styles><AUTHOR>Mert
Aksu</AUTHOR></AUTHORS><YEAR><styles><style
font='12123"></style></styles>2003</Y EAR><TITLE><styles><style
font="12123"></style><style  start="2"></style><style font='12123"' start="8"></style><style
start='9"></style><style = font='12123"  start="24"></style><style  start="25"></style><style
font="12123' start="33"></style><style start='34"></style></styles>&#xDD;&#xFE;
Odakl&#xFD; Sistemden Geli&#xFE;me Odakl&#xFD;
Sisteme</TITLE><SECONDARY TITLE>www.altisigma.com</SECONDARY TITLE></MD
L></Cite></EndNote>[1[2][] bir c¢alisanin ya da grubun, kendi isini yapabilmesi i¢in

digerlerinden bekledikleri ile sonugta bulduklar: arasindaki araligin tanimidir.

I¢ Miisteri kavramu sadece siirec ici degil, siirecler arasi iliskilerde de s6z konusu olacaktir.
Cilinkii organizasyonlar i¢indeki siiregler bagka siireclerin ¢iktilarini girdi olarak kullanarak, baska
siirecler igin cikt1 iiretecektir. Burada alman/verilen girdi/¢ikt1 kalitesi 6n plana ¢ikmaktadir. i¢

Miisteri yaklasima ile siirecler arasi iliskilerin ¢éziimlenmesi kolaylagmaktadir.

3.43 ISO/TS 16949°da i¢ Denetim

Kurumsal YOnetimin temel prensiplerinden biri olan i¢ denetim “Bir kurulusun faaliyetine deger
katmak ve bu faaliyeti gelistirmek lizere tasarlanmis, bagimsiz ve objektif giivence saglama ve

danigsmanlik faaliyeti” olarak tanimlantyor. O ADDIN EN.CITE

<EndNote><Cite><Author>Onur</Author><RecNum>73</RecNum><MDL><REFERENCE_TYPE>0</REFERENCE TYPE>
<REFNUM>73</REFNUM><AUTHORS><styles><style font='12123' start="1"></style></styles><AUTHOR>Altay
Onur</AUTHOR></AUTHORS><YEAR><styles><style font='12123"></style></styles>2005</YEAR><TITLE><styles><style
font='12123"></style><style start="1"></style></styles>&#xDD;&#xE7; Denetimlerin
&#xD6;nemi</TITLE><SECONDARY _TITLE><styles><style
font='12123"></style></styles>www.bilgiy&#xF6;netimi.org</SECONDARY _TITLE></MDL></Cite></EndNote>[1[28][]

I¢ denetim kurum yénetimine ayna tutarak, isletme korliigii icerisinde griilmeyen bircok konuyu
teshis ederek ¢6ziim yollar1 aranmasini sagliyor. Risk yonetimi, i¢ kontrol ve yonetim bilgi
sistemlerinin Ol¢lilmesinde ve raporlanmasinda anahtar rol oynayan i¢ denetim mekanizmalari,

glinlimiiziin uluslararas1 arenada rekabet eden kurum ve kuruluslarinin piyasalardaki itibar ve
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imajinin da bir gostergesi niteliginde. Yasanan uluslararast finansal krizlerin ve sirket
skandallarinin arkasinda yatan en 6nemli nedenlerden birinin, “kamunun ve 0Ozel sektdriin
kurumsal yonetim politikalarinin yetersizligi” oldugu goriisii, kurumsal yonetisim ilkelerinin
onemini artiriyor. 0 ADDIN EN.CITE
<EndNote><Cite><Author>Onur</Author><RecNum>73</RecNum><MDL><REFERENCE T
YPE>0</REFERENCE TYPE><REFNUM>73</REFNUM><AUTHORS><styles><style
font="12123' start='1"></style></styles><AUTHOR>Altay
Onur</AUTHOR></AUTHORS><YEAR><styles><style
font="12123"></style></styles>2005</Y EAR><TITLE><styles><style
font="12123"></style><style start="1"></style></styles>&#xDD;&#xE7, Denetimlerin
&#xD6;nemi</TITLE><SECONDARY TITLE><styles><style
font="12123"></style></styles>www.bilgiy&#xF6;netimi.org</SECONDARY TITLE></MDL>
</Cite></EndNote>[1[28][]

ISO/TS16949 i¢ denetimleri siire¢ yaklasimini kullanmak kaydi ile ii¢ ana konu {izerinden

saglamaktadir;
- Kalite sistemleri denetimi
- Uretim prosesleri denetimi
- Uriin denetimi

I¢ denetimleri saglayabilmek igin ilk olarak organizasyonun bu denetimleri saglayacak denetgileri

icinde bulundurmasi veya egitim ile eksikliklerin tamamlanmasi gerekmektedir.

TS denetimleri prosediirler {izerinden degil, prosesler iizerinden gergeklestirilmektedir.
denet¢inin ilk gorevi organizasyon proseslerinin teknik spesifikasyonlar1 karsiladiginin
kontroliidiir. Daha sonra da bu prosesler lizerinden sirkette gerceklenme- gerceklenmeme durumu
analiz edilir. Bir firmanin ISO/TS 16949 ‘u hak etmesi i¢in ilk olarak proseslerini belirlemis ve

bu proseslerin TS gerekliliklerini karsiliyor olmas: gerekir.
I¢ denetimler i¢in asagidaki proses takip edilebilir;
- Misterilerin ve miisteri beklentilerinin belirlenmis olmasi

- Siireglerin, siire¢ sahiplerinin, yetkilerinin ve sorumluluklarinin belirlenmis olmast
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- Siire¢ performans kriterlerinin kontrolii, ve amaglarin sirket hedefleri ile uyusmus

olmasi

- Siireglerin kontrolii, “Siirecin gereklilikleri agik¢a belirlenmis ve anlagilmis mi?

. “Uygunsa siire¢ izleniyor mu?”

Ornegin iiretim siireglerinin denetlemesinde planlanan aktiviteler ve gerceklestirilenler
karsilastirilabilir Fakat denetlemelerde miisteri iadeleri, sikayetleri, siire¢ akis semalari, kontrol
planlari, operatdr egitimleri, bakim c¢alismalari gibi etki eden unsurlar da belirlenmeli ve {iretim

siireclerine iliskilendirmelidir.

3.44 1ISO/TS16949°da Proje Yonetim Siireci

TS, Ileri Diizey Kalite Planlama (yani APQP), Uretim Parcas1 Onay Prosesi (yani PPAP), Ol¢iim
Sistemleri Analizi (MSA), FMEA ve SPC ile ilgili olarak Otomotiv Esas Arag-gereglerini
kapsamaktadir ve proje yonetimi asamasinda beklemektedir. Calismamizda diger elemanlar1 da
kapsamasi sebebi ile PPAP ve APQP siirecleri ele alinacak, diger elemanlarda bu bagliklar altinda

degerlendirilecektir.

3.4.4.1 PPAP ( Production Part Approval Process) Siireci ve Performans Kriterlerinin

Belirlenmesi

PPAP; iiretim parcasi onay prosesini ifade eder. Bir liriinden onay almak i¢in bazi degerlendirme
ve sonuclarin kalitesinin yani uygunlugunu ispatlanmasi gerekir; hammadde uygunlugu, makine

yeterliligi, ekipman dogrulugu, operator egitimi gibi...

PPAP bir proje siireci yonetim aracidir ki firmalarin iiretime hazirlik agamasindaki gerekliliklerin

belirlenmesi eksiklerinin kalmamasini saglamak i¢in tiretim parcalarina uygulanmaktadir.

PPAP prosediirii ilk olarak Ford, Chrysler ve General Motors’ta calisan kalite yoneticileri
tarafindan Onerilmis ve ASQC (Automotive Society for Quality Control) ve AIAG (Automotive
Industry Action Group) grubu tarafindan kabul edilmistir. ilk olarak amag proje yonetimini ve
iretime hazirlama asamasini standartlastirmak olarak belirtilmistir ¢linkii 3 ana sanayii ile
calismak tedarikcileri 3 farkli kaynak yaratmak durumunda birakmistir. Ve AIAG tarafindan da
gelistirilmesi desteklenen PPAP’ 1n gelisim sorumlusu Ford kalite Sistem yoOneticisi Rad Smith
olarak belirlenmistir. QS 9000 tarafindan genel kullanimi1 baz alinan “PPAP second edition” 1995

yilinda Daimler, Ford ve General Motors tarafindan kabul edilmistir. ilk PPAP prosediiriinden en
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onemli farkli dokiiman yonetiminin gelistirilmis olmasidir. “PPAP third edition” ise ikinciye gore
daha fazla degismis, kapsami gelistirilmistir; siire¢ler baz alinmis, istatistiksel proses kontrol
kapsanmis, miisteri onay1 gerektiren noktalar “bulk - sayilamayan” malzemeler i¢in onayin nasil
olacagi belirtilmis ve ilk proses calismalar1 gerektirmistir. “PPAP third edition” iizerine yapilan
gelismeler ile de Ford tarafindan “asamali PPAP” yaklasimi getirilmis ve tiim Avrupa
tedarikgileri tarafindan uygulanmasi beklenmektedir. Tiim otomotiv sanayiini kapsamasi
acisindan ¢alismamizda PPAP “third edition” takip edilecektir..] ADDIN EN.CITE
<EndNote><Cite><Author>GM</Author><Year>2000</Y ear><RecNum>85</RecNum><MDL
><REFERENCE TYPE>0</REFERENCE TYPE><REFNUM>85</REFNUM><AUTHORS>
<styles><style = font='12123"  start="1"></style></styles><AUTHOR>GM,  Daimler-Ford-
</AUTHOR></AUTHORS><YEAR><styles><style

font="12123"></style></styles>2000</Y EAR><TITLE><styles><style
font="12123"></style></styles>PPAP Manual</TITLE></MDL></Cite></EndNote>[1[29][

Ilk olarak PPAP hazirlanmasi gereken durumlar1 asagidaki sekilde ozetleyebiliriz;[| ADDIN
EN.CITE

<EndNote><Cite><Author>GM</Author><Year>2000</Y ear><RecNum>85</RecNum><MDL
><REFERENCE TYPE>0</REFERENCE TYPE><REFNUM>85</REFNUM><AUTHORS>
<styles><style = font='12123"  start="1"></style></styles><AUTHOR>GM,  Daimler-Ford-
</AUTHOR></AUTHORS><YEAR><styles><style

font="12123"></style></styles>2000</Y EAR><TITLE><styles><style
font="12123"></style></styles>PPAP Manual</TITLE></MDL></Cite></EndNote>[1[29][

1. Onaylanan pargcadaki malzeme veya dizayna alternatif olan malzeme kullanilmasi veya

dizayn yapilmasi.

2. Imalat takim/tezgah ve kaliplarinda yenileme/degisiklik olmasi, ilave yapilmasi veya bunlarin

yeniden diizenlenmesi.
3. Takim ve ekipmanlarin yenilenmesi veya yeniden diizenlenmesi.
4. Imalat metot veya prosesinde degisiklik.

5. Takim ve ekipmanlarin fabrika i¢inde baska bir bolgeye veya bagka bir fabrikaya taginmasi.
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6. Alt tedarik¢iden temin edilen parg¢a, malzeme veya hizmette (1sil islem, kaplama) olan
degisiklik.
7. Seri liretim takim veya ekipmaninin 12 ay veya daha fazla siireyle kullanilmadiktan sonra

tekrar calistirilmaya baglanmasi.
8. Bir miisterinin, imalat¢inin kalite problemi yiiziinden, par¢anin alimini durdurmas.

PPAP siireci Sekil 3.9’daki akis dogrultusunda yonetilir ve proje yonetim siirecinde faaliyetlerin

gerceklesme siireleri performans kriteri olarak degerlendirilebilir.

PPAP siireci asagida belirtilen ana unsurlar disinda tim misteri gerekliliklerini kapsamalidir ve
PPAP elemanlarinin uygunlugu- yani PPAP calismasinin miisteri tarafindan kabulii de PPAP
siireci icin performans kriterleri arasindadir; dizayn dokiimanlari, miihendislik onay belgeleri,
DFMEA, Is akisi, PFMEA, boyutsal sonuglar, malzeme ve iiriin performans raporu, ilk numune
raporu, goriiniim onayi, istatistiksel proses caligsmalari, {iriin onay1, 6zel karakterlerin belirlenmesi

gibi.

Sekil 3.9 : PPAP Siireci

PPAP siirecinde bazi temel taslar vardir ki bunlar 80’lerde bazi organizasyonlar is akisi, karakter
matrisleri, PFMEA, kontrol plani ve operator talimatini bir akis olarak takip etmeye baglamig bir
biitlin olarak gérmelerinde ¢ok biiylik fayda saglamistir. Bu ana taslarin iliskisi asagida sekilde
gorildiigii gibi birbirini etkileyen bir yapidadir. Bu nedenle yapilan calismalar ve hazirlanan
dokiimanlar siirekli giincellenen bir yapida olmak zorundadir. Ornegin ilk asamada tiim bu
taglarin uygun oldugunu varsayalim, fakat seri iiretim asamasinda bir hata ortaya c¢iktiginda, ilk
olarak FMEA giincellenecek ana neden ortaya cikarilacaktir, FMEA’ de alinan aksiyonlar
dogrultusunda kontrol planm1 giincellenecek, eger kritik bir 6zellik tespit edilmisse 6zel
karakteristikler giincellenecek ve bu 6zellikler icin de SPC ¢alismalar1 yapilacaktir. Hataya sebep
olan ozelligi kontrol i¢in kullanilan 6lgiim ekipmanina MSA c¢alismast yapilacak ve ayni

zamanda makinenin hatay: etkileyen degerleri kontrol edilecektir.
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Makine
Yetenek
Anali7i-G

sc-ccC MSA-F
(CRT) -E

Proses
FMEA -C
|I:> is akis1 -B
l:> Kontrol Plam -D

Sekil 3.10 : ISO / TS16949°da Kullanilan Proje Araglar1 Aras Iliski

A. Is akisina girdi saglayan unsurlar.

B. Is akis1; prosesin hangi adiminda hangi islemin yapildigin1 gosteren ¢izelge. Adimlarin

ozellikleri de bu proseste gosterilebilir.
C. PFMEA; prosesteki risk degerlendirmesi.
D. FMEA’ de belirlenen risk noktalarini kontrol etmek i¢in olusturulan kontrol talimati.
E. FMEA’ de belirlenen ve kontrol plani ile kontrolii saglanan 6zellikler
F. MSA: Olciim sistemleri analizidir.
G. Makine yetenek analizi ile liretimin standart sekilde devam etmesi degerlendirilir.
v s akist

Bir prosesin yeterliliginin degerlendirilebilmesi icin ilk olarak siirecin eksiksiz olarak
olusturulmas: gerekir. Is akis semasi siralamay1 acik bir sekilde gdstermeli ve gerekirse kritik
prosesler isaretlenmelidir. Iler ki asamada olusturacagimiz analizler, belirledigimiz bu siireg

adimlarmin yeterliligi ve gelistirilmesi lizerinde kurulacaktir.
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v' FMEA

Uriin ve proses gelistirme igin kullanilan diger bir yaklasim ise hata tiirii ve etkileri analizidir.
Hata tiirli ve etkileri analizi, (HTEA, Failure Mode and Effects Analysis — FMEA, Hata Tiirii
Etkileri ve Kritiklik Analizi -HTEKA olarak da anilir) bir iiriin tasarimin1 veya prosesi, ortaya
cikabilecek olas1 hatalar/hasarlar agisindan, biitiinliyle analiz eden bir yaklagimdir. Analiz; biitiin
olas1 hata tiirlerini teshis etmeyi, etkilerini tespit etmeyi, etkilerin kritikliklerini belirleyip oncelik
siralarina gore hataya odaklanarak, hatayr ortadan kaldiracak yada etkilerini azaltacak
miihendislik faaliyetlerini icerir. Her tiir hata/arizanin, miisteri tizerinde olusturacagi olasi etkilere
gore analizler yapilir. Ve bu analizlerin hepsi iiriin daha pazara ¢ikmadan Once, hatta tasarim

ve/veya deneme iiretimleri sirasinda gerceklestirir.

Amag gelistirilen proses, giivenilirlik, garanti ile birlikte miisteri memnuniyetini saglamaktir.
Toplam kalite yonetiminin felsefesi olan problem ¢ézme ve siirekli gelisimi destekler. FMEA
felsefe olarak ilk 1920°de ortaya atild1 fakat 1960’larda dokiimante edilmistir. 1960-1965 yillar
arasinda NASA tarafindan, 1969 yilinda aya ilk insani indirecek olan Apollo projesinde
uygulanmistir. Ucus kontrol sistemlerinin kontroliinde kullanilmaya baslanmis ve daha sonra
havacilikta sistemli olarak uygulanmis, 1970-1975 yillarinda ABD ucak firmalar1 tarafindan

kullanilmistr.

HTEA, 1975 yilinda bilgisayar iiretiminde ve Japon NEC firmasiyla ilk defa endiistride
uygulanmistir ve daha sonra farkli endiistri dallarina yayilmistir. Otomotiv sektoriinde ilk
uygulama ise 1980 yilinda FORD tarafindan yapilmistir. 1985°te de FIAT otomotiv uygulamaya

gecmistir.

1988 yilinda Uluslar Arasi Standartlastirma Orgiitii Is Yonetimi standartlar1 iizerine 1SO 9000
serisini ortaya c¢ikarmistir. ISO 9000 standardinin gerekleri, isletmeleri tiiketicinin istekleri,
gereksinimleri ve beklentileri dogrultusunda Kalite Yonetim Sistemi gelistirmeye itmistir. ISO
9000’in otomotiv sektoriindeki karsiligi olan QS 9000, bu alanda faaliyet gosteren firmalar1 kalite
sistemlerini gelistirme cabasina sokmustur. Subat 1993’te Otomotiv Endiistri Faaliyet Grubu
(ATAG) ve Amerikan Kalite Kontrol Toplulugu (ASQC) endiistri ¢capinda hata tiirii ve etkisi
analizi standardi olusturmustur. Bu standart HTEA yapis1 QS 9000 standardinin gelistirilmesinde
i birligi yapan Chryesler, Ford ve General Motors sirketleri tarafindan kabul edilmis ve

desteklenmistir.
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Bazi yazarlar tarafindan FMEA’ in sadece bir “yazili caligma” olarak kaldigi ve kanitlanmig bir
faydasi oldugu yazilmakla birlikte otomotiv ana sanayileri tarafindan talep edilmekte ve QS 9000
ve ISO 9000°de gereklilik olarak firmalarin karsisina ¢ikmaktadir. ilk baslarda RPN (Risk
Priority Number) degeri diisiik olan maddeler i¢in aksiyon alinmasina gerek olmamasi sebebi ile
bu maddeler adreslenemeden kaliyordu, fakat simdi pareto analizi ile FMEA’ lerin siirekli
gelistirilmesi talep edildigi icin yasayan ve gelistirilmesi gereken bir ara¢ olmustur. FMEA ile
proseslerin, proseslerde olabilecek hatalar ile ortaya konulmasi ile hem prosesler tanimlanmis
hem de gelistirme firsatlart ortaya konulmus olmaktadir.l] ADDIN EN.CITE
<EndNote><Cite><Author>Johnson</Author><Year>2003</Y ear><RecNum>199</RecNum><
MDL><REFERENCE TYPE>0</REFERENCE TYPE><REFNUM>199</REFNUM><AUTH
ORS><AUTHOR>K.G. Johnson</AUTHOR><AUTHOR>M.K.
Khanb</AUTHOR></AUTHORS><YEAR><styles><style
font="12123"></style></styles>2003</YEAR><TITLE>A study into the use of the process
failure mode and effects analysis&#xD;(PFMEA) in the automotive industry in the
UK</TITLE><SECONDARY _TITLE>Journal of Materials Processing
Technology</SECONDARY TITLE></MDL></Cite></EndNote>[1[30][]

PPAP kapsaminda hazirlanmasi1 gereken DFMEA ve PFMEA’1 asagidaki sekilde

karsilagtirabiliriz;

Tablo 3.1 : PFMEA ve DFMEA’ nin Karsilastirilmasi
TASARIM[IPROSES[['Bilesenler
o Alt sistemler

o Ara sistemler

Odak:

Tasimdaki hata etkilerini azaltmak.

Hedef:

Tasarim giivenilirligini ve koruyabilirligini artirmak.[ Insan giicii
¢ Makine

o Method
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® Malzeme
e Olgiim

e [ICevre

l

Operator Egitimi, Makineler,
Araglar,
Is Istasyonlar,

Uretim Hatalar, Prosesler,
Olciimler,
Odak:
Prosesteki hata etkilerini azaltmak.

Hedef:

Proses kalitesini ve giivenilirligini ve verimliligini artrmak. . PFMEA 1 akiginda bulunan tiim proses adimlarini
kapsamalidir. Risk analizi c¢aligmalarma baktigimizda, 2 soruya cevap verilmesi gerektigini

bilmeliyiz;
1. Ne/ Neler yanlis gidebilir?

2. Eger bir sey yanlis gider ise, bunun ortaya ¢ikma olasiligi nedir? Ve bunun sonuglart ne

olabilir?
v' Ozel Karakterlerin Belirlenmesi

Ozel Kkarakteristikler; Ara¢ veya proses giivenligini, miisteri memnuniyetini, operator
giivenligini etkileyen, ve Onlenmesi icin ayr1 bir ¢alisma gerektiren proses ve tirlin ozellikleri

olarak tanimlanmaktadir.

Tablo 3.2 : Ozel Karakteristiklerin Siniflandirilmasi

SPESIFIKASYONLARDAN SAPMANIN URUN /PROSES UZERINDEKI MUHTEMEL ETKILERI™
KARAKTERISTIGE OZGU ONEM SINIFLAMASI [

TANIMLAMAL1[ISEMBOLIIRENK[ 1 []Spesifikasyonlardan =~ sapmalar  nihai  iriiniin
CCSEMBOLIRENK 1[]Spesifikasyonlardan sapmalar nihai iiriiniin montaji ve / veya kullanimi sirasinda

CIIJSEMBOLIIRENK ][ ISpesifikasyonlardan sapmalar nihai {iriiniin montaji ve / veya kullanimi
[ISEMBOLLIRENKI[1[JSpesifikasyonlardan sapmalar nihai {riiniin montaji ve / veya kullanim

SEMBOLIIRENKL ! [JSpesifikasyonlardan sapmalar nihai {iriiniin montaji ve / veya kullanimi sirasinda
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montaji ve / veya kullanimi sirasinda emniyet problemi dogurabilir / yasal yonetmeliklere uygunsuzluk
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olabilir. (Miisteriye etkisinin siddetinin derecesi 9-10) [JEmniyet|[][]

®

COKIRMIZIC [ Spesifikasyonlardan  sapmalar nihai  diriiniin montaji  ve/veya kullanimi sirasinda
KIRMIZI[[Spesifikasyonlardan sapmalar nihai iriiniin montaji ve/veya kullanimi sirasinda major problemlere

[ISpesifikasyonlardan sapmalar nihai {riiniin montaji ve/veya kullanimi sirasinda major problemlere neden

Spesifikasyonlardan sapmalar nihai {irliniin montaji ve/veya kullanimi sirasinda major problemlere neden

olabilirl%lltllilflJc;Laﬁsmaz / Uretim biiyiik 6lciide aksar. (derecesi 6-8)() Kritik(J(1L[]

©

[ISARILI[ISpesifikasyonlardan sapmalar nihai {iriiniin montaji ve/veya kullanimi sirasinda
SARILI [Spesifikasyonlardan sapmalar nihai iiriiniin montaji ve/veya kullanimi sirasinda rahatsiz edici

[ISpesifikasyonlardan sapmalar nihai {riiniin montaji ve/veya kullanimi sirasinda rahatsiz edici problemlere

Spesifikasyonlardan sapmalar nihai {iriiniin montaji ve/veya kullanimi sirasinda rahatsiz edici problemlere

neden %Pﬁaqill}%rdnun ikincil performanslar1 diisiik olur/ Proseste ise montaj zorlugu vb olusur. (derecesi

4-5®emli[ nln

"IMAVI[1Spesifikasyondan sapma sadece mindr problemler (derecesi 1-3)
MAVI[(]Spesifikasyondan sapma sadece mindr problemler (derecesi 1-3) yaratabilir Normall ! [1-yok- [1[]

[ISpesifikasyondan sapma sadece mindr problemler (derecesi 1-3) yaratabilir[ /Normal(] []-yok- [][]

Spesifikasyondan sapma sadece mindr problemler (derecesi 1-3) yaratabilir[/Normal] [1-yok- [][]
Normall] [1-yok- [1[]

[-yok- (][]
-yok- [[]
U
Uriin SC-CC-HI karakteristiklerinin belirlenmesi i¢in asagidaki proses takip edilir;
- Teknik resimde belirlenen SC-CC 6zellikler
- FMEA’ de SC-CC olarak belirlenen 6zellikler.

- Uriin fonksiyonunu etkileyecegini diisiindiigiimiiz 6zellikler

- Urlin miihendisi tarafindan belirlenen 6zellikler.
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Significant - Critical Characteristics- High Impact 06zelliklerin 6nem derecelerine gore
tanimladigimizda, asagidaki sekilden de anlasilacagi gibi, en 6nemliden baslayarak siralama; CC-

SC-HI olmaktadir.

"1 EMBED PBrush [1[][]1[] SHAPE \* MERGEFORMAT (][]

Sekil 3.11 : PPAP siirecinde Uriin Ozel Karakterleri

Bu degerlerin belirlenmesinin asil amaci prosesin hataya sebebiyet verecek noktalarinin dikkatle
kontrol edilmesini saglamaktir. “Special” olarak belirlenen 06zellikler kontrol planlarinda

tanimlanir.
v" Kontrol Plam

Kontrol planlari; PFMEA’ de alinan aksiyonlar ve belirlenen iiriin ve proses 6zelliklerinin kontrol
listesidir. Is akisinda belirlenen tiim prosesleri kapsayacak sekilde hazirlanmalidir ve siirecin

gerceklestigi noktalarda isi yapalar tarafindan ulagilacak bir konumda yer almalidir.
"1 EMBED PBrush [1[]

[JSekil 3.12 : Ornek Kontrol Plani

v SPC

Belirlenen SC-CC degerlerin kontrolii siire¢ boyunca gergeklestirilir. Bu degerlerin kontrolii SPC
(Statistical Process Control) ile saglanir. 0 ADDIN EN.CITE
<EndNote><Cite><Author>GM</Author><Year>2005</Y ear><RecNum>86</RecNum><MDL
><REFERENCE TYPE>0</REFERENCE TYPE><REFNUM>86</REFNUM><AUTHORS>
<styles><style  font='12123" start="1"></style></styles><AUTHOR>GM,  Daimler-Ford-
</AUTHOR></AUTHORS><YEAR><styles><style

font="12123"></style></styles>2005</Y EAR><TITLE><styles><style
font="12123"></style></styles>SPC Manual</TITLE></MDL></Cite></EndNote>[1[31][]

SPC diyagramu 0lciilen degerlerde %100 kontrol istenen yerde kullanilir, kritik 6zellik arz eder.
Sekildeki her diyagram proses etkinligi agisindan degisik bigimde yorumlanabilir.

Aciklama : AKL (Alt Kontrol Limit)

UKL (Ust Kontrol Limit)
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Grafiklerin yani sira prosesin yetenegini gosteren Cpk (stabil proses) ve Ppk (proses performans
indeksi) degerleri kontrol edilmelidir. Bu degerlerin 1,67°den biiylik olmasi talep edilir.

1,33<x<1,67 olan prosesler i¢in kabul edilebilir fakat gelistirilmesi gerekir yorumu yapilir.

"1 EMBED PBrush [J[][]

Sekil 3.13: SPC uygulamalari

v Olgiim Sistemleri Analizi (MSA)
Olgiim sisteminin kalitesi genellikle elde edilen verilerin sadece istatistiksel 6zellikleri ile

belirlenir. Her oOlgiim sisteminin degisik istatistiksel Ozelliklere sahip olmasi gerekmesine
ragmen, biitiin Ol¢iim sistemlerinin sahip olmasi1 gereken belirli 6zellikler vardir. [ ADDIN
EN.CITE
<EndNote><Cite><Author>Deming</Author><RecNum>82</RecNum><MDL><REFERENCE
_TYPE>0</REFERENCE_TYPE><REFNUM>82</REFNUM><AUTHORS><AUTHOR>W.
Edwards Deming</AUTHOR></AUTHORS><TITLE>The Logic of
Evaluation</TITLE></MDL></Cite></EndNote>[1[32][] Bunlar:

1) Olgiim sistemi istatistiksel olarak kontrol altinda olmalidir. Bu, &l¢iim sistemindeki
varyanslarin 6zel sebeplerden degil sadece genel sebeplerden kaynaklanmasi anlamina gelir.Bu,

istatistiksel kararliliga karsilik gelir.

2) Uretim prosesinin degiskenligiyle karsilastirildiginda &lgiim sisteminin degiskenligi daha

kiiciik olmalidir.
3) Spesifikasyon limitleriyle karsilastirildiginda degiskenlik kiigiik olmalidir.

4) Olgiimiin artislar1, proses degiskenligi veya spesifikasyon limitlerinden daha kiigiik olanina
gore kiiclik olmalidir. Artiglar icin genel bir kural, proses degiskenligi ve spesifikasyon

limitlerinden daha kii¢lik olaninin onda birinden daha biiyiik olmamasidir.

5) Olgiilen pargalar farklilastikca, dl¢iim sisteminin istatistiksel dzellikleri degisebilir. Eger boyle
olur ise, Ol¢ciim sisteminin en biiyiik(en kotii) de8isimi, proses degisimi veya spesifikasyon

limitlerinden en kii¢iik olanina gore kiigiik olmalidir.
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Bir o6l¢iim sisteminin degerlendirilmesinde birinci basamak dogru degiskenin Olciildiigiini
dogrulamaktir. Eger yanlis degisken odlgiiliiyorsa, 6l¢iim sisteminin ne kadar dogru veya hassas
oldugu 6nemli degildir. Bu, yarar saglamaksizin kaynaklarin tiiketilmesi anlamina gelecektir. Bir
sonraki basamak 6l¢iim sisteminin kabul edilebilir olmasi i¢in hangi istatistiksel 6zelliklere sahip
oldugunu belirlemektir. Bu belirlemeyi yapmak i¢in, verilerin nasil kullanilacagini bilmek
onemlidir. Bunu bilmeden, uygun istatistiksel &zellikler belirlenemez. Istatistiksel 6zellikler
belirlendikten sonra 6l¢iim sisteminin bu 6zelliklere zaten sahip olup olmadigini1 degerlendirmek

gerekir.

Kisiler, dl¢iim sisteminde kisisel dlglimleri etkileyen varyanslar oldugunu ve kararlarin verilere
dayandirildiginin farkina varamayabilir. Olgiim sistemi hatalar1 dort kategoriye ayrilabilir, egilim,

tekrarlanabilirlik, tekrar yapilabilirlik ve kararlilik.

Olgiim sistemi ¢aligmasmin bir amaci, ortam sartlariyla etkilenen &lgiim sistemlerinin, dl¢iim
varyanst miktart ve c¢esitleriyle ilgili bilgi elde etmektir. Tekrarlanabilirlik ve kalibrasyon
egilimini tanimak ve bunlar i¢in kabul edilebilir limitler belirlemek, c¢ok yiiksek
tekrarlanabilirlige sahip asir1 kesin 6l¢tim aletleri saglamaktan daha pratik oldugu i¢in bu bilgi

degerlidir. Boyle bir calismanin uygulamalari sunlar1 saglar:
1) Yeni 6l¢iim ekipmanini kabul etmek i¢in kriterler.
2) Bir 6l¢iim cihazini digeriyle karsilagtirma olanagi.
3) Yetersiz oldugu diisiiniilen bir dl¢lim cihazinin degerlendirilmesi.
4) Olgiim aletinin tamir 6ncesi ve sonras1 durumlarmin karsilastiriimast.

5) Bir iiretim prosesi i¢in, proses varyansini ve kabul edilebilirlik seviyesini hesaplamak
icin gereken bir bilesen.
6) Bir parcanin dogru bir degerde kabul edilebilirlik olasiigin1 gosteren Olgiim Aleti

Performans Egrisi’ni olusturmak i¢in gerekli bilgiler.

Asagidaki tanimlar, bir 6l¢lim sistemiyle ilgili hata ve varyanslarin ¢esitlerinin tanimlaridir. [
ADDIN EN.CITE
<EndNote><Cite><Author>Deming</Author><RecNum>82</RecNum><MDL><REFERENCE
_TYPE>0</REFERENCE TYPE><REFNUM>82</REFNUM><AUTHORS><AUTHOR>W.
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Edwards Deming</AUTHOR></AUTHORS><TITLE>The Logic of
Evaluation</TITLE></MDL></Cite></EndNote>1[32]C

e Egilim
Egilim, 6lctimlerin gbzlemlenen ortalamasi ve referans degeri arasindaki farktir. Kabul edilen
referans degeri veya mastar deger olarak ta bilinen referans degeri, 6l¢iilen degerler i¢in hemfikir
olunan referans olarak ise yarayan bir degerdir.l Referans degeri, yiiksek seviyeli bir 6l¢iim
ekipman1 (O6rnegin, metroloji laboratuar1 veya yerlesim ekipmani) ile yapilan OSlgiimlerin
ortalamas1 alinarak belirlenebilir. Egilim cogunlukla “dogruluga” tekabiil eder. Ciinkii

“dogruluk” litaratiirde c¢esitli anlamlara gelir, ve egilime alternatif olarak kullanimi tavsiye

edilmez.

O

Sekil 3.14 : MSA”’ de Egilim Grafigi

e Tekrarlanabilirlik
Tekrarlanabilirlik, bir 6l¢iim cihazi bir 6l¢iimcii tarafindan bir ¢ok kez kullanilarak, ayni
parcamin ayni karakteristigini 6l¢erken elde edilen dl¢limlerin varyansidir.

0

Sekil 3.15 : MSA’ de Tekrarlanabilirlik Grafigi

e Tekrar Yapilabilirlik

Tekrar yapilabilirlik, degisik ol¢iimciilerin aym dl¢iim cihazim kullanarak, aym par¢anin ayni

karakteristigini 6l¢erken elde ettikleri 6l¢iimlerin ortalamalarinin varyansidir.

U
Sekil 3.16 : MSA’ de Tekrar Yapilabilirlik Grafigi

¢ Kararhhk

Kararlilik(veya yonelim), ayni mastar veya parcalar {izerinde, uzun bir zaman periyodu ic¢inde

tek bir karakteristigi 6lcerken, bir 6l¢iim sistemiyle elde edilen dlgiimlerin toplam varyansidir.

0
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Sekil 3.17 : MSA’ de Kararlilik Grafigi

v Makine Yeterlilik Analizi

SPC diyagraminda elde edilen X ve R degerlerinin frekansi alinir, alinan bu frekans degerleri
kullanilarak, iiretim i¢in secilen tezgahin uygunlugunun kontroliinde kullanilan bir analiz
yontemidir. Bu analizde temel olarak secilen tezgahin verimi degerlendirilir. Elde edilen grafiksel

egrisinin diize yakin olmasi tezgahin veriminin iyi oldugunun isareti olarak kabul edilir.
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(R [
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|
(]

E[ Qo000 00000  Tezeah Verimi Ivi Degil — Tezgah Verimi Iyi

|<

p

Sek# 3.18 : Makine Yeterlilik Analizi ve Yorumlari

3.4.4.2 APQP Siireci ve Performans Kriterlerinin Belirlenmesi

Yukarida otomotiv firmalari kalite gereksinimlerinden biri olarak iiriin dizayn yeteneginin olmasi
gerektigi belirtilmisti. Fakat dizayn yetenegi; dizayn yapanlarin bilgilerini nasil kullanacagini,
bilmediklerini nasil bilebileceklerini ve bilmesi gerekenleri nasil 6grenecegini gosteren bir
metodoloji gerektirir. Kisaca; siireclerin isleyisinden haberdar olmak gerekmektedir ve bu iiriin
kalite planlamasi i¢in onerilen APQP (Advanced Product Quality Planning) miisteri beklentileri

dogrultusunda iirtin gelistirmek i¢in adimlar icerir. APQP uygulamaktaki amag;

B Proje YoOnetimi ve Raporlama; tiim asamalarin zamaninda, kabul edilebilir maliyet ve

kalitede tamamlanmasini saglamak.
B FPDS ile uyumlu olma

B Capraz Fonksiyonlu sistemleri bir araya getirme; programda yer alan kisiler arasinda

iletisimi gerceklestirmek.

B Siiregleri standartlastirirak  eksiklerin  eliminizasyonunu saglamak ve kontroliinii

kolaylastirmak.
B Miisteri tarafindan proje adimlarinin takibinin saglanmasi.

B Tiim tedarik¢ilerin ortak bir dil ile proje yonetimi saglamak.
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B Sirket i¢inde gorev ve sorumluluklarin tanimlanmasii saglar.l] ADDIN EN.CITE
<EndNote><Cite><Author>Bobrek</Author><Year>2005</Y ear><RecNum>198</Rec
Num><MDL><REFERENCE TYPE>0</REFERENCE TYPE><REFNUM>198</REF
NUM><AUTHORS><AUTHOR>M. Bobrek</AUTHOR><AUTHOR>M.
Sokovic</AUTHOR></AUTHORS><YEAR><styles><style
font='12123"></style></styles>2005</YEAR><TITLE>Implementation = of  APQP-
concept in design of QMS</TITLE><SECONDARY TITLE>Journal of Materials
Processing Technology</SECONDARY TITLE></MDL></Cite></EndNote>[1[33][]

QS9000°de APQP elementleri bir birinden bagimsiz olarak degerlendirilmekteydi.
APQP tarihini agagidaki sekilde 6zetleyebiliriz;

- Versiyon 2 (Amerika’da kullaniliyor)

- Versiyon 3 (Amerika’da kullaniliyor)

- Versiyon 3.1

- Versiyon 3.1 - Pan Brand (Tiim markalarda kullanilabilmesini ifade ediyor) -

(Avrupa’da kullaniliyor)

- Versiyon 3.2 ( Amerika’da kullanima alindi) Digerlerinden farki asamali PPAP

uygulamasi
- Versiyon 4 (2005 sonu devreye alinacak-Amerika ve Avrupa icin kullanilacak.)

APQP’ nin TS ile belirtilen versiyonu “Pan brand’olarak tanimlanan otomotiv firmalarinin bir
cogu tarafindan kabul goéren versiyonudur. Bu versiyon dahilinde APQP 23 ana — 183 ara
maddeden olusmaktadir. Ana maddelerin birbiri arasindaki iliski asagidaki sekilde gorildigi
gibidir. O ADDIN EN.CITE
<EndNote><Cite><Author>GM</Author><Year>1995</Y ear><RecNum>83</RecNum><MDL
><REFERENCE TYPE>0</REFERENCE TYPE><REFNUM>83</REFNUM><AUTHORS>

<styles><style font="12123"></style></styles><AUTHOR>Daimler-Ford-
GM</AUTHOR></AUTHORS><YEAR><styles><style
font="12123"></style></styles>1995</Y EAR><TITLE><styles><style font="12123'

start="1"></style></styles>APQP Manual</TITLE></MDL></Cite></EndNote>[1[34][]
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"1 EMBED PBrush [1[][]

Sekil 3.19 : APQP Elemanlari Arasindaki fliski

23 ana madde 5 fazda saglanmaktadir;
- Planlama
- Uriin dizaym
- Proses dizayn ve gelistirme
- Uriin ve proses dogrulama

- Uretim

Planlama

Uriin dizaym

Proses dizayni ve gelistirme >

Uriin ve proses dogrular§

Uretim >
Geri doniis ve aksiyonlar >

Sekil 3.20 : APQP’ nin Ana Fazlar

APQP’ de tedarik¢i sorumlulugu ise;

B Yiiksek Etki Tedarikgileri durum raporlarini istenen sekilde program ve saha miihendisine

sunmalidir.

B Diger tedarik¢iler APQP durum raporunu talep edildiginde sunmali veya kirmizi-risk

durumu oldugunda sunmalidir.

B Tedarik¢i APQP raporunu her aym ilk is giiniinde ve miisteriye gore degisen proje ara
fazlarinda hazir bulundurmalidir. Asagidaki tabloda miisteri olarak Ford proje ara fazlar

ele alinmis ve asagidaki tablonun en {istiinde gosterilmistir. (SI-SC-PH-PA....)

Tablo 3.3 : APQP Fazlar1 Ve Elemanlarinin Gosterimi

[IMiisteri Ara faz terminleri |<SI>[/<SC>[<PH>[/<PA>[I(ST)_|<PR>[I(CP)|<CC>_I<LR>[<LS>_<J1>[<FS>[ [APQP
Miisteri Ara faz terminleril|<SI>[]<SC>[|<PH><PA>|(ST) /<PR>L (CP) | <CC>[]<LR>[1<LS>(1<J1>[I<FS>[][JAPQP

<SI>[]<SC>]<PH>[I<PA>[](ST)I<PR>[I(CP)I<CC>[I<LR>[I<LS>[I<J1>[I<FS>[JAPQP elemanlariJ [J [J [J [J [J 0J 0 0J 0 [ 0 0 1000 HYPERLINK
<SC>[I<PH>[<PA>[|(ST)I<PR>[(CP)I<CC>[<LR>[I<LS>[<J1>[<FS>[I[JAPQP elemanlar1[] [J [J ] [J [ [0 [0 (J ) [0 [0 OO 100 HYPERLINK
<PH>[I<PA>[](ST)I<PR>[I(CP)[I<CC>[I<LR>[I<LS>[<J1>[<FS>[JAPQP elemanlar1[] [ [ [ [J [J [J O O O (0 [ 00D 100 HYPERLINK
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elemanlar1] [ [ [ [] [0 0000 H0O1E 0 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [ Tedarik Karari[ /[ I(

YOO D)L D000 DO200 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [ |Miisteri beklentilerinin
teminil |1 C()0) L)L O D)0 D00 D O30 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [ISon Miisteri
talepleril | 1(O)LO)UOUODODOLOLOLOLO) L)L o400 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2"
[|Dizayn Hata Tiri ve etkileri analizi' |1 [I()I()C()L()L(O)L(O) ()L L OO OSSO HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My

Documents\" \l "RANGE!A2" [1Dizaynin Gézden gegirilmesil | 1()I()LO)LO)LODODIODOLOLOLO)L Hoel ] HYPERLINK "D:\Documents and
Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A1" [1Dizayn dogrulama plani('[] /()0 D)D) DO L)L) O L 0 00700 HYPERLINK "D:\Documents

and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A1" [ Tedarik¢i proje durumul /[ CI()C()LO)LO)LO) DO D)D) O O O8I HYPERLINK
"D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A1" [ Ekipman- kalip ve fikstiirler( /(| [J()[] CI()0) O L) CIC) L)L O 0 L9t
HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A1" [protatip kontrol plani'| " [} LI()[) L)L) O 00 [ oootonn
HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [protatip tiretim/ || [ [1 L)) L)L) O O 0O o1

HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \I "RANGE!A2" [Iresim ve spesifikasyonlar( [ | [1( )0 [} L) CI()0 LI
)OO O O D 01200 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \I "RANGE!A2" [lekip fizibilite onay1[ | [1 [1( )] [ [ C()L LI(
YU 00 001300 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [lis akisi| |11 [1 [} [I()L) L LI(
)OO OO L L1400 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [ Iproses hata tiirii ve etkileri analizi' || [ [J(

YO DOUODO)D OO 0D D O1s00 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [15l¢lim sistemleri analizil /(] [I(
)OO UO)UO)L UL O L L oo1e L HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [ énseri kontrol
planil 1) (1 00O OOUOUOD OO0 001700 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [ |operatdr
talimatlar1[ 1) [ CI()0 O O L) OO0 DOL()D 018 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2"
[Ipaketleme talimatlart( /(| CI()CI()0 L L0000 O ()L O L0190 L) HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2"
[ldeneme tiretimil | (1 [1 () [ 0 QOUOLOUOL L L0200 0 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [ Iseri
kontrol plani[ 1] (1 [1 (] [ L0 OQUOLQL L L 02100 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [I6nseri

proses yeterlilik ¢alismalari[ /() [ 1 [ [ O C(O) L) L)L 02200 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l
"RANGE!A2" [iiretim dogrulama testleri '[ | (1 [J [ 1 () JQLQOUOL L L 002300 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \I
"RANGE!A2" [iirlin garanti mektubul 1] (1 [1 [ [ 0 OO UOLOUOUOUO L L Toplam APQP sonucul ) [ [ L) (100000000 o

Ana maddelerin, projenin i¢inde bulundugu ara faza gore “zaman gereklilikleri” belirlenmistir.
Yukaridaki tabloda gri ile gosterilen; ilgili APQP elemaninin kapatilmasi gereken zamani
gostermektedir. Ve APQP yonetiminin performans kriterlerinden biri de bu zamanlar1 saglamak

3

yoniindedir. Yolunda giden prosesler “yesil”, gecikme yasanan elemanlar ise *“ kirmizi” ile
gosterilir ve 23 ana maddenin sonunda proje genel “uygun (yesil) veya gecikmeli (kirmizi)”
degerlendirmesi ortaya cikar. O ADDIN EN.CITE
<EndNote><Cite><Author>GM</Author><Year>1995</Year><RecNum>83</RecNum><MDL

><REFERENCE TYPE>0</REFERENCE TYPE><REFNUM>83</REFNUM><AUTHORS>

<styles><style font="12123"></style></styles><AUTHOR>Daimler-Ford-
GM</AUTHOR></AUTHORS><YEAR><styles><style
font='12123"></style></styles>1995</YEAR><TITLE><styles><style font='12123'

start="1"></style></styles>APQP Manual</TITLE></MDL></Cite></EndNote>[1[34][] APQP’
de renklerin anlami; yesil; Risk Diisiik ve Programin Zamaninda ilerlemesi i¢in herhangi bir
engelin bulunmamasi, Sari; Risk Orta derecede, program zamanlamasinda gecikme riski var ve
risk fark edilmigstir ve diizeltici faaliyetler alinmistir anlamina gelmektedir. Kirmizi; risk Yiiksek,
Zamanlamada gecikme s6z konusu ve diizeltici faaliyet yoktur”’u ifade eder. “Toplam APQP

sonucu” renklerinin her fazda yesil olmasi beklenmektedir.
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Diger taraftan son fazda projenin “yesil” olmasi 6nemli olmakla birlikte ara fazlarda da proje
elemanlariin renk durumu degerlendirilmelidir. Bu nedenle bir projenin performansi
degerlendirilirken ara fazlarin basarisin1 da gosteren “gelisim grafikleri” kullanilabilir. Ornegin
asagida tiim fazlara i¢cin hedef APQP performans gelisim grafigi verilmistir. Sekilde gordiigiiniiz
rakamlar, o fazda tamamlanmas: gereken elamanlarda risk teskil etmeyen “yesil” eleman

sayisidir.

[1 EMBED Excel.Chart.8 \s 0[]

Sekil 3.21 : APQP Ara Fazlar1 Hedef Gelisim Grafigi

APQP bir proje yonetim aracit oldugu icin degerlendirmemiz gereken bir nokta da APQP
elemanlarmin siire¢ siirelerinin yonetimidir. Asagidaki tabloda, APQP uygulamalarindan elde
edilen bilgilere gore siireclerin siireleri ve on gerekli silireglere gore elemanlarin baslama
asamalar1 ve kritik elemanlar belirlenmistir. APQP yonetiminde dikkat edilmesi gereken nokta
“[1 EMBED PBrush [1[][)” siirecinin projede verilen terminlerini kapsamasidir. Bu kritik siire¢
oldugunu gosterir ve gecikmeler proje biitiiniinde zaman problemlerine yol agacaktir. Bu
durumda “3 - 4 — 5 — 6 ve 22”7 APQP’ nin zamaninda tamamlanmasi gereken, siire agisindan
tolerans1 olmayan elemanlaridir. Fazlarda “I] EMBED PBrush [101[1” ile gdsterilen donemler
ise baglangic1 bir baska elemana bagli olan, baglh oldugu elemanin gecikmesi durumunda,

gerceklesme fazi degisen elemanlardir.

Tablo 3.4 : APQP’ de Kritik Ve Bagimli Siireclerin Gosterimi

[IMiisteri Ara faz termin'lar1 ][] [|<SI>[<SC>[I<PH>_/<PA>[|(ST)/<PR>/(CP) I<CC>[<LR>[I<LS>[1<J1>[/<FS>[1[JAPQP elemanlari[16n gerekli
Miisteri Ara faz termin'lar1[ [ [|<SI>[1<SC>[I<PH>[I<PA>[I(ST) /I<PR>[/(CP)I<CC>[/<LR>[I<LS>[1<J1>[I<FS>[1[JAPQP elemanlari[16n gerekli
[1L<SI>[1<SC>[I<PH>[I<PA>[(ST)[!<PR>[/(CP)[I<CC>[I<LR>[I<LS>[1<J1>[I<FS>[1]APQP elemanlari'16n gerekli proses[Jislem
[I<SI>[I<SC>[I<PH>[/<PA>[|(ST)L/<PR>[I/(CP)[I<CC>[I<LR>[I<LS>[1<J1>[<FS>[11APQP elemanlari[|6n gerekli proses/liglem
<SI>[<SC>[I<PH>[/<PA>[I(ST)_/<PR>[J(CP)|<CC>I<LR>[I<LS>[|<J1>[|<FS>[][JAPQP elemanlar1/|6n gerekli proseslJiglem
<SC>[I1<PH>[<PA>[|(ST)LI<PR>[](CP)[/<CC>I<LR>[I<LS>[|<J1>[I<FS>[][JAPQP elemanlar1 6n gerekli proses[lislem
<PH>[/<PA>[|(ST)_I<PR>[/(CP)/<CC>[I<LR>[I<LS>[1<J1>[I<FS>[1JAPQP elemanlar116n gerekli proses[islem
<PA>[1(ST)[I<PR>[|(CP) [ I<CC>_I<LR>[I<LS>[1<J1>[I<FS>[][JAPQP elemanlar1/16n gerekli proses[liglem
(ST)LI<PR>[1(CP)[I<CC>[I<LR>[I<LS>[1<J1>[1<FS>[1[1APQP elemanlari[]6n gerekli proses(liglem siiresi |1 1213141501617 181911001 1111200110
<PR>[/(CP)[I<CC>LI<LR>[I<LS>[1<J1>[I<FS>[|[1APQP elemanlar1l/6n gerekli proses_ islem siiresil /1121314151601 708191101 TLI120 LTI
(CP)[I<CC>LI<LR>[I<LS>[<J1>[I<FS>[IJAPQP elemanlari /6n gerekli proses[islem siiresil |1 [12[1301415061701819110J111120111111 HYPERLINK
<CC>[I<LR>[I<LS>[1<J1>[I<FS>[1[1APQP elemanlari[16n gerekli proses!islem stiresill1[12[13(14150161718 1911011111211 HYPERLINK
<LR>[I<LS>[1<J1>[1<FS>[1[JAPQP elemanlari[16n gerekli proses(Jiglem siiresil 1112131415067 8191110011111211 11011 HYPERLINK "D:\Documents
<LS>[1<J1>[I<FS>[11APQP elemanlar1[/6n gerekli proses!Jiglem siiresi 111213 14150161718 1911011111211 1011 HYPERLINK "D:\Documents and
<J1>[I<FS>[]JAPQP elemanlar1//6n gerekli proses[liglem siiresil |1 12013[14[1S16017018191100111 1120101111 HYPERLINK "D:\Documents and
<FS>[/IAPQP elemanlar1[16n gerekli proses[liglem stiresil!1012[13[14[15016[1718 1911011112011 HYPERLINK "D:\Documents and
LJAPQP elemanlar1[6n gerekli proses( islem siiresil /1112013 1415016017018 1911011111201 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My

APQP elemanlar1[/6n gerekli proses[islem siiresil | 111213014 15061708191J10L1 11111201101 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My
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6n gerekli prosesislem stiresil |1 1213145060708 090110011 0120010 0 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l
islem stiresil /10203004 0506070809100 110120010 0 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [ Tedarik
102030400500600708190110L/ 1111211111 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" | Tedarik
2013040506070809010011 0120 0100 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [ Tedarik
3040506070809010011 0120 0100 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \I "RANGE!A2" [1Tedarik

401501601701819011001 1111200011001 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [ Tedarik Karar1[ 11118 O (
560708091100 111112010111 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [ | Tedarik Karar1'1(/ /1 /& U] (
6(170181911100111 011201110 [ HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [ |Tedarik Karari( (1110 UJ O
708191110011 1201 011111 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [ |Tedarik Karar1( (/18 O O o
8191101111121 11011 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "/RANGE!A2" [ Tedarik Karar1/| (/1B UJ O
9110011111121 J111) HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" | Tedarik Karari' 11111/ & ] O
1001110120 0100 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [ITedarik Karari'1(1( /18 O O o(
110120010 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" || Tedarik Karar1'11111/8 UJ O
120001010 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [ Tedarik Karar1' (11108 O U

(11001 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l| "RANGE!A2" (I Tedarik Karar1 11118 O O o(

111 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [ Tedarik %{aru oAl O L
[ HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [|Tedarik Karar1/ | T[T OQuoOoooUdoDOobooo2oo

oAl OU OO0 00 oo 00O 00200 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [ | Miisteri
1Al OU OO0 00 oo D 0O 00200 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [ |Miisteri beklentilerinin

al] O OO0 O 00O D oo ogo200 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [ |Miisteri

U OO0 O LoD 0o 0 o200 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [ |Miisteri beklentilerinin
L)L 00D 0 o200 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" || Miisteri beklentilerinin
()L 000000 D OE200 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [IMiisteri beklentilerinin

[V 00000 o200 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [ |Miisteri beklentilerinin
L1000 O 00200 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [ |Miisteri beklentilerinin

[ [ 00 0 00200 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \I "RANGE!A2" [ |Miisteri beklentilerinin

[J [0 0 0 (02000 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [ |Miisteri beklentilerinin temini (11111 (/B (1(
[J [0 1) (0201 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" | |Miisteri beklentilerinin temini |11 [JEI (1
[J [J J1J20)0) HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [|Miisteri beklentilerinin teminil 11110 (B (i
[J [JL20)[) HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [ | Miisteri beklentilerinin temini/ ([ 110 (B ()0 0 (
(10120111 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [1Miisteri beklentilerinin temini[ 7110 B0 ()0 0 0(
[J2(11] HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [ |Miisteri beklentilerinin temini ' (1(11( (B ()0 0 (
2(11) HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [ |Miisteri beklentilerinin teminil ([ 110 (B0 ()0 0 0(
[ HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [ Miisteri beklentilerinin temini( | [/ [11(1 (/B0 ()0 0 CI(
oo oBo 00 OO0 O 000 00300 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" 1Son Miisteri
10 08B0 00 0 00 O 00 0 00300 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "/RANGE!A2" [/Son Miisteri
CBO 00 0 0()0 O 00 0 00300 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [1Son Miisteri

B0 ()0 000 U 000 00300 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [ |Son Miisteri

OO0 0 oOU 00 L0 o300 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [|Son Miisteri
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talepleric U 11cAAAAalallallaljallallal] o400 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My

Documents\" \l "RANGE!A2" (I Dizayn Hata Tiirii ve etkileri analizi ' 070 c@ LAl alallaliallal] o oo coso0 HYPERLINK

89



"D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [ Dizaynin Gézden
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Documents\" \ "RANGE!A1" [ Dizayn dogrulama plam( 11060 B Ioalialiallalial] oo o 00700 HYPERLINK "D:\Documents and
Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A1" [ Tedarik¢i proje durumu/ (/160 (/& Uallalallallalloooo oo ooson
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ise, tedarik¢iden bir sistem olarak parca temin edildigi diisiiniiliirse APQP’ si uygun olan “yani
sonucu yesil olan” tiriinlerin oran1 degerlendirilmelidir. Ciinkii tedarik¢i olarak sorumlulugumuz

bazi pargalar1 tamamlamak degil, aldigimiz tiim proje ve pargalar1 zamaninda tamamlamaktir.
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4. ISO/TS 16949 ‘da SUREC UYGULAMALARI

ISO/ TS 16949 siire¢ odakl1 yapist ve gereklilikleri dogrultusunda birgok siire¢ ¢alismasina zemin
hazirlamaktadir. ISO /TS 16949 calismalar1 kapsaminda yapilan siire¢ yonetim ve gelistirme
unsurlar1 calismamizda uygulama olarak yer alacaktir. Ilk olarak otomotiv yan sanayileri
arasindan secilen firmada ana siirecler belirlenecek, secgilen bir 6rnek siiregte bir silireci
degerlendirebilmek i¢in kriterler ortaya konacak, silirecin mevcut durumu ortaya konularak ve

siirecin gelistirilmesi yoniinde oneriler olusturulacaktir.

4.1 Uygulama Yapilacak Firma Tanmitim

Uygulama yapilacak firma 1956 yilinda kurulmus ve yaklasik 20 yildir otomotiv yan sanayii
olarak yurt i¢i ve yurt disinda ¢esitli otomotiv ana sanayileri ile caligmaktadir. Ana iiretim alani
plastik parcalardir ve yaptig1 stratejik ortakliklarla plastik parcalar1 da kapsayan sistem tasarimi
yapabilmekte ve servisini ger¢eklestirebilmektedir. Firma otomotiv yan sanayii olarak,
miisterileri olan ana sanayiiler kadar hizli gelisim saglamay:1 gerektirdiginin bilincindedir. Bu

gerekliliklerden biri olan TS’ de bizim ¢alismamizda uygulama olarak yerini alacaktir.

4.2 Siire¢ Yonetim Uygulamasi

Calismamizin 2.3. boliimiinde siirecleri yonetmek i¢in adimlar dnerilmisti; uygulama asamasinda

bu 6nerileri baz alarak ISO/TS 16949°da siire¢ caligmalarina baslayacagiz.
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4.2.1 Ana Siireclerin Belirlenmesi ve Simiflandirilmasi

Uygulama yapilan firmanin ana faaliyet alani liretim ve servistir, bu faaliyetleri tamamlayan diger
stirecler ise destekleyici siire¢ olarak ele alinmaktadir. Bu kapsamda siirecleri yapisal olarak

siniflandiracagiz ve alacagimiz 6rnek siiregte ana siirecin alt siireclerini belirleyecegiz.

Sekil 4.1°de; firmanin kurulug amacini veren operasyonel siiregler (tasarim, iiretim ve lojistik)
tam cizgilerle, operasyonel siireglere deger katan destekleyici siiregler ise kesikli ¢izgilerle (proje
ve idari siirecler) verilmigtir. Diger taraftan operasyonel siireclerin miisteri beklentisindeki {iriine
direkt deger katan siirecler oldugunu ve destekleyici siireclerin ise miisteriye deger katmaktan

ziyade deger katan siirecleri destekledigini goriiyoruz.

Miisteri

Ar-ge (ve Uretim Lojistik

tasarim)

Sekil 4.1 : Siireclerin Belirlenmesi

Calismamizda detaylarini inceleyecegimiz siireg;
- Uygulama yapilan firmada miisteri gerekliliklerinin sisteme aktarilmasini saglayan,
- ISO /TS 16949’ un gerekliliklerini kullandig1 yonetim araglari ile saglayan
- Urlinlin tasarimindan sevkiyatina kadar koordinasyonu saglamasi itibari ile

proje yonetim siireci olacaktir.

4.2.2 Proje Yonetimi Siire¢ Sahibi ve Sorumluluklarinin Belirlenmesi

“Proje Yonetim siireci” siire¢ sahibi; proje yoneticisidir. Uygulama Yapilan firmada bu gorev

icin olusturulmus bir grup yer almaktadir ve sorumluluklar1 asagidaki gibidir;

- Misteri gerekliliklerinin belirlenmesi
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Gereklilikler dogrultusunda iiriin- diger proseslerin diizenlenmesi- gelistirilmesi ve

sirket i¢i koordinasyonun saglanmasi
Uriin gelistirme siirecide PPAP ¢alismasini organize etmek
Proje agamasindaki iiriinler i¢in APQP y6netimini saglamak.

Proje asamasinda firma kisitlar1 ve miisteri gerekliliklerini bir arada

degerlendirerek kaynak yonetimin saglamak.

4.2.3 Siire¢ Ogelerinin Belirlenmesi

Proje yOnetim siirecinin girdileri, miisteri gereklilikleri ve firma kaynak yeterlilikleri bilgileridir.

Ciktilar1 ise misteri talebi dogrultusunda organize edilmis siireclerdir. Calismamizin daha

anlagilir olmasi i¢in proje yonetim siirecindeki diger alt stirecler Sekil 4.2°de gosterilmemistir,

agirlikli olarak PPAP ve APQP siirecleri degerlendirilecektir.

0

Miisteri

uretim,
lojistik ve
diger destek
stiregler

Proje Yonetim

Musteri Siireci
Gereklilikleri PPAD

Streci Miisteri Talepleri —
M dogrultusunda Miisteri

evcut )
ili lusturulmus stiregler
yeterlilikler APQP olusturulmus ¢
Siireci

Sekil 4.2: Proje Yonetim Siireci Ogelerinin Gosterimi

Ozellikle PPAP ve APQP siirecinin ele alinmasinin sebebi asagida kisaca dzetlenmistir.

Bu yaklasimlarin ISO/TS 16949°de miisteri gerekliligi olarak desteklenmesi
Siire¢ bazl yapilar itibari ile siire¢ yonetimini desteklemeleri
APQP ve PPAP elemanlarinin birbirini destekleyen siiregler olmasi

Uriiniin tasarimindan, sevkiyatina kadar miisteri gerekliliklerinin anlasiimasina ve

saglanmasina yonelik yonetim yapisi.
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4.2.4 Siire¢c Hedeflerinin Belirlenmesi

Proje Yonetim siirecinin amact miisteri memnuniyetini firma yeterlilikleri dogrultusunda
saglamaktir. Uriin gelistirme asamasinda eksik bir nokta birakmadan {iriin ve sistem olarak
eksiklerin giderilmesi i¢in ¢aligmalar1 yapmak hedeflenmektedir. Hedefinde baz aldig: iki nokta
miisteri hedefleri ve firma hedefleridir. Ciinkii bir firmanin rekabet sartlarinda ayakta kalmasi
miisteri hedeflerini, firma hedeflerine doniistiirmek ve uygulamaktaki basarisidir ve uygulama
yapilan firmada bu gore proje yoneticisi sorumlulugunda gergeklestirilmektedir.

4.2.5 Siireclerin Gostergelerinin Belirlenmesi

Miisteri memnuniyetinin firma yeterlilikleri dogrultusunda saglanmasi hedef olarak belirlenmis
olmakla birlikte bu hedefe ulasilmasinin nasil degerlendirildigi ortaya konulmalidir.

Calismamizda proje yonetim stirecini degerlendirme gostergeleri asagidaki gibi alinmistir;

B Etkili siire¢ gostergeleri; Otomotiv sektdriindeki miisteriler yani ana sanayiler tarafindan
projeler icin belirlenmis stireler ve gereklilikler vardir. Asagida verilen bu gereklilikler

etkili siire¢ gostergesi olarak kullanilabilir;
- PPAP siire¢ elemanlar1 uygunlugu- yani PPAP onay1
- PPAP zamanlamasi
- APQP siireci ve basar yiizdesi (kabul —red orani/ ana sanayii zamanlarina uyum)

B Verimli Siirec Gostergeleri; firma tarafindan saglanan kaynaklarin  kullanimini

gosteriyor. Proje yonetim siirecinde kullanilabilecek kriterler asagidaki gibidir;
- Proje maliyeti
- Proje insan kaynag1 kullanimi
- Proje makine kapasite kullanimi
- Hammadde kullanim miktar1
- Kalite maliyetleri veya kalitesizlik maliyet yiizdesi
- Proje Hata orani

- Proje zamanlamasi
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B Esnek Siire¢ Gostergeleri; miisteri taleplerine hizli cevap verebilme yetenegini ortaya
koyan siireclerdir. Proje yonetim siirecinde degerlendirilebilecek esneklik gostergeleri
ise;

- Tasarimin Dizayn degisikligine uygun olmasi
- Uriin gesit says1
- Sevkiyat sikligi- frekansi

Yukarida belirlenen gostergeler dogrultusunda proje yonetim siireci degerlendirilir ve slireg
olgunlugu ortaya konulabilir. Calismamizda siirecin etkililik kriterleri ele alinacak ve APQP ve

PPAP gostergelerinin mevceut durumu ve verimliligini gésteren bazi kriterler degerlendirilecektir.

4.2.6 PPAP Uygulamasi, Siirecin Degerlendirilmesi ve Iyilestirme Onerileri

PPAP siireci miisterinin talep ettigi dogrultuda {iriin gereklerinin ve iirlin prosesinin
hazirlanmasini gerektirir. Proseste aksama olmamas1 veya kabul edilebilir seviye de olmasi
durumunda PPAP onay1 alinir. Calismamiz kapsaminda bir PPAP uygulamasimi Sekil 3.10°da
verilen PPAP temel elemanlar1 iizerinde yaparak siireci degerlendirecegiz. PPAP uygulamasinda
ozellikle deginmek istedigimiz nokta bu elemanlar arasindaki iliskidir ve siire¢ mantigina
oturtulmus yaklagimidir. Elemanlardan birinde olan uygunsuzluk sonucu etkileyecegi i¢in tiim

elemanlar uygun olmas1 gerekmektedir.

4.2.6.1 Miisteri ve Uriin Gerekleri Dogrultusunda is Akisinin Belirlenmesi

Uygulama yapilan firma igin {iriine ait siire¢ asagidaki akis semast ile gosterilmektedir;
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4.2.6.2 Dizayn Hata Modlarimin Belirlenmesi (DFMEA)

Bir siirecin hata oranin1 azaltmak, bu hatalar1 6ngoérerek hatay1 kontrol ile saglandig1 gibi, kok
nedenini ortadan kaldirmak ile de saglanabilir. Ki hatanin kok nedeni ile ortadan kaldirilmasi
maliyetler, zaman ve kalite sonuglar1 acisindan daha avantajlidir. Hatayr dizayn asamasinda
ortadan kaldirmakta kok nedene inme c¢aligmalarindan biridir. Calismamiz kapsaminda otomotiv

parcasi i¢in dizaynin sebep olabilecegi hata modlar1 degerlendirilmistir (EK-A).

EK-A’da verilen dizayn hata modlar1 analiz sonuglari, dizayn siirecini degerlendirmek icin ele
alinabilir. Ornegin RPN degerlerinin ¢ok yiiksek olmasi dizaynin gelistirilmesi gerektigi

sonucuna goturur.

Mevcut DFMEA” yi degerlendirmek gerekirse; RPN degerlerinin yiiksek olmamasi, hata tiirii
sayisinin az olmasi ve bir hata tiirii i¢cin de aksiyon alinmig olmasi, PPAP dizayn siirecinin uygun

oldugunu gosterir.

DFMEA’ nin irlinlin iiretim prosesi sonrasi da ¢ikan hatalara gore tekrar degerlendirilmesi

Onerilmektedir.

4.2.6.3 Proses Hata Modlarinin Belirlenmesi (PFMEA)

Bir iriine ait hata olasilifin1 azaltmanin etmenin ikinci bir uygulamasi proses hata modlarinin
belirlenmesi ve dnlenmesi ile saglanir. Calismamiz kapsaminda yapilan proses hata modu analizi

EK-B’ de verilmistir.

EK-B’ de verilen proses hata tiirii ve etkileri analizinin uygunlugu prosesin verimliligi ile
degerlendirilebilir. Hata olasiliklari azaltilmis bir PFMEA’ de hata sayisi, plansiz durus sayis1 ve
{iriin cevrim siireleri optimum olmalidir. Uriiniin seri sartlarda iiretimini gdéremedigimiz icin
calismamizda RPN degeri diisiik olan hata olasiliklarini ve sonug olarak analizin tamamini uygun
veya uygun degil olarak degerlendirecegiz. inceledigimizde RPN degerlerinin diisiik olmas1 ve

iki proseste aksiyon alinmig olmast itibari ile hata analizi ¢alismamiz uygundur.
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4.2.6.4 Ozel Karakteristiklerin Belirlenmesi

Ornek aldigimiz iiriin de 6zel karakterler iiriin miihendisi, uygulama yapan firma yetkilisi
tarafindan asagidaki sekilde belirlenmistir. Degerlendirmeye daha dnce benzer {irlinlerde yasanan
problemler, teknik resimde belirtilen 6zel karakteristikler, hata modu analizinde yiiksek siddet
veya yliksek RPN degeri sebebi ile belirlenmis proses veya ozellikler ele alinmistir. Tablo 4.1°de
benzer iirlinde yasanan problemler sebebi ile iiriindeki agiz genislikleri ve daire caplari, teknik
resimde belirtilen hammadde yanma 6zelligi “Gnemli karakteristik olarak belirlenmistir. Tabloda

“CC” kritik 6zelligi, “SC” 6nemli 6zelligi ifade etmektedir.

Tablo 4.1 : Uriin Ozel Karakteristiklerinin Belirlenmesi

Uriin Karakteristikleril| [/Proses[|[/No[ Karakteristik

[JCC / SCLBoyut veya spek degeri.[] [)Gerceklesen deger ] [111Agiz genislikleri ") [ | SC[IFikstiire uygun olmaldir(] LAppropriate
with corresponding parts ][] [1(1J [1 [] (1020 Daire ¢apil] [1SC112 +/- 0,201 112,14- 11,85 - 11,97 -11,95-12,

2600 UL U 0 0 00030 Yanma degerit) USCUMaks 100mm / dak olmalidir. [0 032,100 0 0 0 0 O 0 U040 Daire gapi -
200 TSCT12 +/- 0,21 1012,14- 11,85 - 11,97 -11,95-12, 26000 Kontrol Planimin Hazirlanmasi

EK-C’ de hata tiirii analizinde verilen hata olasiliklarina ve belirlenen 6zel karakteristiklere gore
olusturulmus kontrol plani yer almaktadir. Kontrol planit da prosesi gelistirmek ic¢in projenin
ilerleyen asamalarinda giincellenebilir. Boylelikle proje siiresince siireci gelistirme caligsmalari

devam etmektedir.
4.2.6.6 Makine Yeterlilik Analizi

Prosesin yeterliligini gosteren c¢aligmalardan biri makine iizerinde yapiliyordu ve prosesteki
gelismelerle asil yapmak istedigimizin makinenin, sonucu olarak {irliniin degiskenliginin
azaltilmasi oldugunu belirtmistik. Makine yetenek analizinin uygunlugu literatiir ¢alismasinda da

deginildigi gibi 6l¢iimii yapilan 6zelligin alt ve iist kontrol sinirlar1 arasinda seyretmesidir.

Ornek iiriiniimiize ait makine yeterlilik analizi EK-D’ de verilmistir. Makine yeterliligi {iriiniin et
kalinhig iizerinde yapilmustir. Istatistik proses kontrol grafikleri (aralik ve ortalama grafikleri )
kullanilarak prosesin akisi kontrol edilmistir. Alt ve iist limitte yine istatistiksel hesaplarla elde

edilmistir.

EK-D’ de verilen aralik analizine baktigimizda sonuglar arasi farkliligin hedefler altinda, et

kalinlig1 degerinin de ayn1 sekilde alt ve iist sinirlar altinda oldugunu goriiyoruz.
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4.2.6.7 MSA calismast (Olciim Sistemleri Analizi)

Uygulamamizda kullamlan kontrol ekipmanlarmin uygunlugu EK-E’ de verilmistir. Olgiim
cihazinin tekrarlanabilirlik ve tekrar yapilabilirlik degerleri kontrol edilmistir. Ug farkli operatdr
ile 6l¢iim cihazinda tirtinde belli bir noktanin 6l¢iilmesi sonucunda elde edilen degerler EK-E’ de
ilk sayfada verilmistir. Tkinci sayfa bu degerler dogrultusunda elde edilen dlgiimlerin varyansi ve
Olglimlerin ortalamalarinin varyansi hesaplanmaktadir. Cikan sonucun % 10’un altinda olmasi

sebebi ile 6l¢iim i¢in kullanilan kumpasin uygun oldugu sonucuna varabiliriz.
4.2.6.8 PPAP Uygulama Siirecinin Degerlendirilmesi ve Oneriler

PPAP calismas1 3.4.4.1°de bahsi gegen PPAP siirecinin tamamini igermektedir. Uygulama
asamasinda sadece birbiri ile iliskili ana elemanlar {izerinde durulmus ve diger elemanlarin uygun
oldugu varsayilmistir. Temel elemanlarin uygulamasi sonucunda iiriiniin PPAP onay1 almasinin

uygun oldugu sonucuna varilmistir.

PPAP onay1 almis olmak miisteri agisindan etkili bir siire¢ gostergesi olmakla birlikte, PPAP
siirecinin verimliligini degerlendirmek i¢in 1ilgili PPAP elemanlar1 i¢in ayrilan zaman ve

gerceklesen zaman karsilastirilacak ve zamandan kazang veya kayip ortaya konulacaktir.

Calismamizin 3.4.4.1 boliimiindeki Sekil 3.9 incelendiginde PPAP siirecinin tamamu i¢in 13.5
gilin onerilmistir. Uygulama asamasinda temel elemanlar alindigi i¢in siire¢ verimliligini de bu
dogrultuda baz alirsak 4.5 giine ihtiyacimiz var. Uygulamamizin gergek siirecleri ise asagida

verildigi gibidir; temel siire¢ uygulamalar1 7,5 giinde tamamlanmustir.
U]

Sekil 4.4 : PPAP Uygulamasi1 Zaman Degerlendirmesi

Sonug olarak su yorumu yapabiliriz; siire¢ basarili bir sekilde tamamlanmis olmakla birlikte siire¢
zamaninda %60’lik bir gecikme yasanmistir. PPAP siirecinin verimliligi i¢in siirecte gelistirme
calismalar1 yapilmalidir. Bu stireglerin standartlastirmasi yoniinde olabilir, 6rnegin iirtinlerin, is
akisinin hazirlanmasi, dizayn ve proses hata tiirii analizleri ve kontrol plani ¢alismasi benzer

iirlinlerde daha kisa siirecektir. Ge¢mis verilerden faydalanmak bu anlamda fayda saglayabilir.

Ikinci bir &neri ise istatistiksel proses kontrol ve dlciim sistemleri analizinin programlar aracilig
ile yapilmasidir. Boylelikle siirecte hata oran1 azaltilabilir ve 6lgiim degerleri girildiginde sonuca

ulagmak miimkiin olabilir. Hatta et kalinlig1 gibi dl¢iimlerin kontrol aparatlarina yerlestirilmesi
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miimkiin oldugunda operatorlerin 6l¢iim yapmasi ve datalar sisteme aktarmasina gerek kalmadan

datalar analiz dosyasina aktarilabilir ve bu PPAP siirecinin verimliligini artiracaktir.

4.2.7 Ornek iiriine ait APQP Uygulamasi ve Degerlendirilmesi

Ornek iiriine ait APQP calismasi projenin dérdiincii fazinda baslatilmistir, sebebi projenin kaynak
kararinda olan degisim sebebi ile tedarik¢i degisimidir. Bu nedenle APQP performansini son

dokuz fazda degerlendirecegiz.

Ornek APQP ¢alismasinda uygulanan miisteri proje fazlarinin agiklamalari kisaltmalar listesinde

verilmistir. Fazlarin siireleri miisteri tarafindan belirlenmektedir.

On gerekli prosesler ve islem siireleri tablo 3.4’de alindig1 gibidir ve “kirmizi- sari- yesil” olmasi
uygulamada ger¢eklesen zamaninda tamamlama- aksiyon alinmis veya risk teskil etme durumuna

gore belirlenmistir.

Tablo 4.2 : APQP Ara Fazlarinin Durum Tablosu

Miisteri Ara faz terminleril]<si> <SC>11<PH>1<PA>((ST)[ <PR>[(CP) '<CC>[<LR>(<Ls>[<J1>'<Fs>1 | APQP elemanlari[]6n
gerekli proses[Jislem
stiresi[120.01.031106.05.031125.06.03(128.07.031102.02.04(106.05.04(124.08.04(120.07.051120.10.05[101.12.05120
.03.060117.04.06( 1111 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \I

"RANGE!'A2" [1Tedarik Karar1[ [l oiooooo o X0 O O O O O O O O0200 HYPERLINK "D:\Documents and
Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [IMiisteri beklentilerinin teminil | []r1

yooXO O OED O 000 00300 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \I
"RANGE!A2" [ISon Miisteri talepleril [l -1100-ono-XOEOEDECDED()D()LD()D OO0 HYPERLINK
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"D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" ['Dizayn Hata Tiirii ve etkileri
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analizi[ [ 1170 00000(O) O DODOOO) D O O O O0s000 HYPERLINK "D:\Documents and
Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [1Dizaynin Gézden gegirilmesil [ 1112001002 E()(
YOQO)DEDELNEN [Ien[ 1 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l
"RANGE!A1" [1Dizayn dogrulama plani[ 1] 000 nELOECDENENEL [T [ [0 (10700 HYPERLINK
"D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A1" [1Tedarik¢i proje durumul] [ 6 ()i
yENENENEDEDED O O Oso ) HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l
"RANGE!A1" [JEkipman- kalip ve fikstiirler( |11 000 cEL O 0 OEOXO O 0 O Hen ) HYPERLINK
"D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A1" [Iprotatip kontrol plani[ [ Isi 1
yo JEOED O 0 0 0 [ Do) HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l
"RANGE!A2" [protatip tiretim[ [ lo 1 EOECOED OO OO O0noll HYPERLINK "D:\Documents and
Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [resim ve spesifikasyonlar[ ][] 20 oo o O DED [(
)OO 0O O O0wec HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \I "RANGE!A2"
Uekip fizibilite onayil[ [ 110 000 o [ CED D)0 O 0 0 CO0hiss [ HYPERLINK "D:\Documents and
Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [is akisi[ [ ]o 1 E000ED0OOO OO0
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HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \I "RANGE!A2" [Iproses hata tiirii ve
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etkileri analizil I [lo 1 o0 DOUODOD O 0 00 Ohiso HYPERLINK "D:\Documents and
Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [I5l¢ciim sistemleri analizi[ | [ 100000 DEDED [(
)OI [0 [0 [0 [ hen [ HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2"

[Jonseri kontrol plani[][ 141 O 000D O O O dOrad HYPERLINK "D:\Documents and
Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [Joperatdr talimatlari[ | [Isi oo 00000000 o

)O()Uso HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2"
Upaketleme talimatlari[J o1 coooo O O 0 0 O OZED O HOwoD HYPERLINK "D:\Documents and
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Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [Ideneme
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dretimil [ li601 U0 ODE0)UEDED O o) HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My
Documents\" \l "RANGE!A2" [Iseri kontrol plani[ ][ 1 00000000 O 0 Oban HYPERLINK
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"D:\Documents and Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [énseri proses yeterlilik
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calismalari[ 7] 00 OEDO)UED UED U22n 1 HYPERLINK "D:\Documents and
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Settings\Administrator\My Documents\" \l "RANGE!A2" [iiretim dogrulama

110



testleril /[ 00 ODE0ENED O O 00230 HYPERLINK "D:\Documents and Settings\Administrator\My
Documents\" \l "RANGE!A2" [Jiiriin garanti mektubul ] O 0 OEOOODODEOED()IOToplam APQP

sonucul ! [J[] [] [] [J YOYDYD  YOYOGUD

1. Projenin toplam basarisina bakildiginda “Toplam APQP sonucu satir’”’na ilk iki fazda
kirmizi yani tamamlanmamis- riskli elemanlar mevcut, daha sonraki fazda proje
zamaninda yetisecegi diisiiniilerek sari- aksiyon alinmis gdziikmektedir. Yeni bir riskli
olugmasi sebebi ile tekrar kirmizi hale gelen proje sonug olarak yesil ile bitirilmekte ve

proje hedefine ulasmaktadir.

2. Fakat projenin ara elemanlarmin basarisinin  degerlendirilmesinde ayni basariy1

géremiyoruz.
Tabloda;

- X : projenin ilgili ara fazinda tamamlanmas1 gerekmesi halinde tamamlanmayan

ve risk teskil eden APQP elemanlarini

- E : projenin ilgili ara fazinda tamamlanmas1 gerektigi halde problem olan fakat

aksiyon alinmis APQP elemanlarini

- () : ise projenin ilgili fazinda tamamlanmasi gereken ve tamamlanan APQP

elemanlarini

ifade etmektedir. Projenin ara fazlarinin basarisin1 o fazda tamamlanmasi gereken APQP
elemanlarina gore belirleyerek APQP gelisim grafigi olusturmustuk ve bu elemanlarin
tamaminin risk yaratmayan seviye de olmas1 gerektigi beklenmekteydi. Uygulamamizda elde

edilen sonug ise; asagidaki gibi bir tablo olugturmaktadir,

[1 EMBED Excel.Chart.8 \s 0[]

Sekil 4.5 : APQP Uygulamasi Gelisim Grafigi

Goriildigli gibi proje ara fazlar1 hedef elemanlar1 zamaninda gergeklestirememistir. Basari
yilizdesi ise asagidaki grafikte verilmistir. Basar yiizdesi, “yesil olmas1 gereken ve yesil olan
elemanlarin sayisi / yesil olmas1 gereken elemanlarin sayis1” formiilii ile bulunmustur. Ornegin

PA ara fazi igin “1/10”, ST ara faz1 i¢in “2/8” degeridir.

[1 EMBED Excel.Chart.8 \s 0[]

Sekil 4.6 : APQP Uygulamasinda Ara Fazlarin Basar1 Yiizdesi
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4.3 Uygulamanin Degerlendirilmesi

Uygulama asamasinda ISO/TS 16949’nin siire¢ yonetimini destekleyen noktalari bir otomotiv
yan sanayiinde orneklenmeye ¢alisildi. Uygulama ile segilen bir drnek siirecte, siire¢ yonetimine
gecis adimlarinda; siire¢ elemanlarinin tanimlanmasi, siniflandirilmasi, performans kriterlerinin
belirlenmesi saglandi. Ornek siire¢ olarak Proje ydnetim siireci degerlendirildi ve miisteri

gerekliliklerinden biri olan APQP ve PPAP siirecinin uygunlugu ve performansi degerlendirildi.

Uygulama agamasinda 6zellikle belirtilmesi gereken noktalardan biri, siire¢ ¢alismalarinin proses
sahipleri ve siireci tanimayan bir kisi ile birlikte yapilmasi halinde daha yaratici sonuglar
cikartilabilecegidir. Ciinkii siire¢ sahipleri siire¢ elemanlarini ortaya koymada sadece analiz eden
kisiden daha iyi olmasina ragmen, siirecin gerekliligini elestirmede analistler daha tarafsiz

olabilmektedir.

Secilen siirecten bagimsiz olarak bizim bu uygulama ile gérmek istedigimiz, stireglerin
degerlendirilmesi ile sonugta basarili olmasina ragmen gelistirilmesi gereken noktalarin ortaya
konulabilmesidir. Sadece ¢iktiya odaklanan organizasyonlar daha iyi siireclere ulasamayacaktir,
daha iyi sonuglar1 saglayan iyilesme doniisiimlerini saglayan siireclerdir. Siireglerin gelistirilmesi
ile ayn1 sonuclara daha hizli, daha az maliyetle veya daha az emekle ulasabilecegimizi gormiis
oluyoruz. Birbirini tamamlayan siiregler olmasi ve miisteri gerekliliklerini tasarimdan sevkiyata
kadar icermesi sebebi ile segilen PPAP ve APQP orneklerin de sonu¢ uygun olmakla birlikte
stirecin geneline baktigimizda gelistirilmesi gereken ve gelistirdigimizde daha iyi sonug elde
edebilecegimiz avantaj noktalari ortaya koyduk. Bu asamada siire¢ yonetimi mantigi ile APQP ve

PPAP elemanlarinin siire¢ akislari belirlenmis ve elemanlar1 arasindaki iliski degerlendirilmistir.

Uygulama sonucunda proje yonetim siireci dahilinde sectigimiz APQP ve PPAP siireglerinin
birbirini ne kadar desteklediklerini ve iligkili siire¢ler olduklarin1 da gormiis olduk. PPAP ve
APQP orneklerinin ayni proje lizerinde yapilmis olmasi itibari ile sunu da sdyleyebiliriz ki,
projenin bir noktasinda aksayan bir eleman var ise bu diger elemanlar1 da etkileyecektir. Sonugta
miisterilerimiz sadece {Uriin talep etmiyorlar ve sagladigimiz kaliteyi ispatlamamizi da
beklemekteler. Ornegin; sistemimizdeki makine yeterlilikleri uygun olmasmna ragmen olgiim

ekipmanlar1 uygun degil ise bu durum miisterimiz goziinde uygun olmayacaktir.

PPAP ve APQP siireglerinde de gordiigiimiiz gibi siirecler bir zincir gibi birbiri ile iletisim

halinde olan bir¢ok eleman ile birlikte islemektedir. Adimlardan birinin eksik olmas1 tiim siirec¢
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sonucunu etkilemektedir. Miisteri memnuniyetini saglamak icin her tirli faaliyetin tiim

adimlariin kontrol altinda olmasi, yani tiim siireclerin yonetilmesi gerektigi sonucuna variyoruz.

5.  SONUC

Endiistri ¢agindan bilgi toplumuna dogru ilerlerken firmalarin odaklandigi konular degismekle
birlikte amag¢ aynen korunmaktadir; miisteri memnuniyeti. Teknolojinin sagladig1 kolayliklarla
daha da hizli gelisen toplum yapilarinda miisteri talepleri siirekli degismekte ve bu degisim
firmalar1 da beraberinde degisime veya gelisime siiriiklemektedir. Sektorlerin kendi iclerinde
gelisimi, miisterilerin daha bilin¢li olmasi ve misteri memnuniyetini saglama seviyesinin
yiikselmesi piyasa sartlarinin zorlasmasina ve rekabetin artmasina sebebiyet vermistir ve
firmalarin ayakta kalma g¢abasi firmalar1 fark yaratma yollar1 aramaya itmistir. Ayn1 girdileri
kullanan fakat farkli seviye de olan yani farkli sonuglar elde eden firmalar bu sonuglar1 olusturan
dontistimlere yani siireclere odaklanmistir. Rekabet sartlarinda mevcut siireglerini yoneten,
gelistiren ve yeni siiregler tasarlayan firmalar sektorlerinde bir adim 6ne gegmis, piyasay: takip

eden degil, piyasaya sekil veren firmalar olarak yerini almistir.
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Farkin sadece iiretim ile olmadigini, olmamasi gerektigini anlayan firmalar ise, daha c¢ok
iretmek, daha hizli iiretmek kavramlarinin yaninda is siireclerinde de farklilik yaratabileceklerini
gormiistlir. Ciinkii firmalarin daha ¢ok iiretmek istedigi endiistri ¢agi donemlerinde zaten {iretim
siirecleri degerlendirilmis, ve gelistirmek icin ¢alismalar halen yapilmaktadir. Artik miisteriler
sadece triin degil, bu {iriin ile birlikte tasarim, gelistirme, kisisellesme, hizmet de talep
etmektedir. Su an is siireclerinin yonetimi ile firmalar diger siireclerine de odaklanarak bu
stireclerin de gelistirilmesini hedeflemektedir. Etkili silire¢ yOnetimi organizasyonun pazar
yerindeki degisiklikleri dngorebilmesini, yonetebilmesini ve bunlara yanit verebilme yetenegini
gelistirmesini saglar. Dogru siire¢ yOnetimi aynt zamanda is bilgilerinin ve eylemlerinin
coklugundan kaynaklanan verimsizlikleri ve hatalar1 azaltmaktadir, bdylece siire¢ yonetimi
karsimiza maliyetleri diistirmek ve karliligi arttirmak igin gergeklestirilmeye calisilan bir

kurumsal performans yonetim araci olarak ta ¢ikmaktadir.

Calismamiz kapsaminda siireglerle yonetimin temel kavramlari ve siireglerle yonetimin temel
adimlart verilmistir. Mevcut ve gelecekteki miisteri beklentilerini ¢éziimlemek, is siireclerini
amaca uygun ve kabul edilebilir ¢iktilar vermesini saglayacak sekilde tasarimlamak, uygulamak
ve gelistirmek tiim siireglerin birbirleriyle iliski ve etkilesimlerini miisteri memnuniyeti ve
verimlilige odakli olarak kurmak ve yonetmek i¢in firmalarin organizasyonel yapi, teknolojik, alt
yap1 ve biling olarak gerekli degisimi saglamas1 gerekir. Ciinkii siireclerle yonetim firmalarda
uygun siire¢ler dogrultusunda olusturulmus yeni, esnek, siire¢ler dogrultusunda optimize edilmis
bir yap1 gerektirmektedir. Siireglerle yonetimi saglamis firmanin ise; kurulusun her kademesinde
sonuclarin siirecler yoluyla elde edildigi bilincinin sindirilmis olmasi, herhangi bir sonug
degerlendirilirken ardindaki siirecin fotografinin ilgili herkesin kafasinda canlanmas1 ve
birimlerin/b6liimlerin kendi uzmanlik alanlar1 dogrultusunda siireglerin basarisi ekseninde

organize olmas1 anlamina gelmektedir.

Calismamizda firmalarin siireglerle yonetimine destek veren kalite yonetim sistemi olarak ISO /
TS 16949 maddeleri degerlendirilmistir. Ve gordik ki ISO / TS 16949’un firmalardan

beklentileri de aslinda firmalarda siire¢ yonetimi yaklasimini olusturmaya ¢alisan gerekliliklerdir.
ISO /TS 16949’un siireglerle yonetime katkisina iki agidan bakmak gerekiyor;

- Otomotiv ana sanayilerini biiyiik bir sistem olarak diisiiniirsek, ISO / TS 16949 ile firmalar

tedarik¢i kalite yOnetim sistemlerini gelistirmis ve standartlastirmis olacaklar. Her
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organizasyon i¢in ayni calismanin yapilmasi her zaman fayda saglamamakla birlikte
siireglerin  standartlasmas1 ana sanayiiler tarafindan kontrolii ve gelistirmeyi

kolaylastirmaktadir.

- Diger taraftan piyasada biiyilik bir paya sahip olan otomotiv yan sanayilerinin siireglerini
gelistirmelerini ve ana sanayi tarafindan talep edilen kalite yonetim sistemi dogrultusunda
biiylimelerini saglamaktadir. Boylelikle; miisteri gerekliligi olarak ta olsa firmasinda ISO /
TS 16949 c¢alismas1 yapmis bir firma siireglerle yonetime adim atmis olacaktir. Bu,
firmalarin yapilarini piyasa sartlarina daha rahat hazirlamalarin1 saglayacaktir. Belki de
otomotiv sektoriiniin hizli gelisimi, ana sanayilerin gelisimi TS gibi standartlarla zincirin
tiim halkalar1 i¢in planlamalaridir; yani tedarikcilerini de kapsayacak sekilde gelisimin
saglanmasidir. Uriin veya hizmetin ilk olusumundan nihai miisteriye ulagsmasma kadar
gecen siireclerdeki zincir ne kadar saglam, miisteri beklentilerini anlama ve karsilama
yoniinde olursa, ortaya ¢ikan iirlin veya hizmet de yliksek diizeyde kaliteli olacaktir. Diger
bir avantaji ise birden farkli ana sanayii ile g¢alisan firmalar i¢in de standart bir yapi

saglamak miisteri beklentilerini ger¢eklestirmek i¢in kaynak problemini azaltmaktadir.

Uygulama asamasinda ISO /TS 16949°un siire¢ yonetimini de destekledigi maddeler bir otomotiv
yan sanayiinde degerlendirilmistir. Uygulama yapilan firma bir ¢ok ana otomotiv sanayii ile
calistig1 i¢in standart siireclere sahip olmayi, yani ISO/ TS 16949°u desteklemektedir. Ortaya
cikan sonuglardan biri de iist yonetimin siireglerle yonetimin gerektirdigi degisime destegi ile
degisimin daha kolay ve hizli ger¢ceklesmesidir. Kalite yonetim sisteminin uygulanmasinda ve
yonetim yapisinin degisiminde ve gelistirilmesinde {ist yonetimin siireclerle yonetimin amacini

ve faydalarini anlamasi biiyiik 6neme sahip oldugu 6rneklenmistir.

Uygulama yapilan firmada, firmanin temel ve destekleyici siiregleri ortaya konularak, siire¢
yonetimin stratejik yonetime katkilarindan biri olan organizasyonel dizaynin nasil olacagini ve
deger zincirindeki iliskilerini belirledik. Boylelikle iler ki asamada deger katmayan siiregler
elimine edilebilecek veya deger katan siirecler {izerine odaklanarak rekabet avantaji

saglanabilecek.

Uygulama asamasinda siirecler arasindaki miisteri - tedarikei iliskisi ile calisanlarin birbirleri
daha iyi bir yaklagim ile iletisim kurduklarin1i ve bunun firma i¢i iligskileri ve motivasyonun

artmasini sagladig1 gozlemlenmistir.
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Ornek olarak ele alman bir siirecin elemanlari, sahibi, girdi ve ¢iktilar1 ortaya konularak siire¢
performans kriterleri belirlenmistir. Yapilan ise anlam ve deger kazandirmak, yani calisanin ne
yaptigin1 anlamasinin saglanmasi, c¢alisan personelin yaptiklari isi daha iyi yapabilmeleri,
karsilastiklar1 sorunlar1 ¢ozebilmeleri hizmet ve iirlin yonetimini daha iyi ger¢eklestirmesini
saglamistir. BOylece iiretimden tasarima calisanlara yaptiklar1 isin fotografinin tamaminin
gosterilmesi her bir calisan, her bir siiregte ne yaptigini biliyor olmasindan dolayr kurumsal

bagliligin artir1ldig1 gézlemlenmistir.

Stirecin meveut durumu elde edilerek gelistirme Onerileri olusturulmustur. Basari ile sonuglanmis
siireclerde bile gelistirilebilecek noktalar oldugunu 6rmek PPAP ve APQP siireclerimizde
kanitlamis olduk.
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UPAGE 01220



Olas1

UPAGE 01230



Sebepleril1Hata olasthgi [ Mevcut Proses Kontrolleri( | Kesfedilebilirlik 1R.0.G. 1Onerilen
Faaliyetler /Sorumlusu ve Hedef
Tamamlanma TarihiGergeklesen
Faaliyetler THATA SIDDETi /HATA OLASILIGI/KESFEDILEBILIRLIK[R.
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G.LL(0)
MALZEME GIRDI [ Yardimer malzemelerin geg tedarik edilmesi [ Siparislerin karsilanamamasi, Geg karsilanmasi (170 [Geg siparis
verilmesi,[12[/Depo stok kontrolii (121281 [ [J [1 [J [ [J OO0 O Tedarikei Hatasi12 1 Depo stok kontrolii
Do280 0 0o 0o oooao) MALZEME GIRDI KONTROL[ /Hammaddenin spekt degerlerini karsilamamasi[ Teknik spektlerin
kargilanamamasi-miisteri memnuniyetsizligi /4[] (1 Tedarik¢i Hatas1[12 1 Tedarik¢i teknik data sheet ile ongoriilen spekt degerlerinin
karsilastirilmas1 12001600 [1 [0 [ 0 [J 00 [J[1(200  HAMMADDE-STOK [ ’THammaddenin yanlis istiflenmesi[/FIFO'ya uygun olmayan stok
diizenil12[] [lHammadde diizeninin kontrol edilmemesil |3 [/Hammadde yerlesim tablosu 131181 [ [1 [J [J [0 [J L0 DL L DOperatdr
dikkatsizligi ile yanlis hammadde alinmasi, silolarn beslenmesil 13 JHammadde lotlarinda-paletlerinde hammadde etiketlerinin bulunmast,
kontrollii alinmasi konusunda bilinglendirme, (1273007 (1 (1 [J [ [0 [1 [1[120-(A) HAMMADDE BESLEME[Besleme sisteminin
arizalanmasi /Uretim "cycle time™'in hammadde elle beslenecegi igin artmasi 121 [1Teknik arizal12[/Besleme sistemlerinin temzilenmesi ve
haftalik kontrolleri 13001201 1) [J [ 1) [J [J LI30
SISIRME URETIMI 0Uriin boyutlarinda teknik resime gére farklilik IMontaj edilememe, miisteri memnuniyetsizligi 3] [JHammadde besleme
zamanlamasinda olan hatal13[1Silo ve makine besleme sistemlerinin kontrolii 121181 (1 [ [1 (] [0 [J (OO D Teknik resim
degisikliklerinden haberdar olunmamasi[ 14 1Miisteri par¢a degerlendirmeleri- hata sayilar1 121241 [J (] [J [ [ [0 OO0 000 Kalip kapanma
zamanlamasi[13[/Operasyon kartlar1 kontrolti(120124 ] [] [J (1 [J [1 [J [J[J1[1[12.Hava akisindan dolay1 ses. [150] []
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Kalip preslemesi uygun degil.
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-Parision fazla (13 Uretim kontrol ,
montaj kontrol [12[1300Kalip Modifikasyon(] [ [ [J [J [] [ A8z dlgiileri toleranslar disinda olmasi ['Montaj edilemez (1507 [J-Kalipta
-sogutucu arizali - (J41Uretim kontrol Montaj Kontrol 12 J40Et kalinhig1- kalip modifikasyonu, kontrollii besleme [ Uretim
sorumlusul () () [J [J 000 Uriin deformasyonu- delik ] Fonksiyon kaybi[16[] [/Kalibin tam kapanmamas1(13[1Gdrsel
Kontrol 12003600 0 0 U 0 U 0 UUDJOOD DKahpta deformasyon 2011k Numune Kontrolii 20240 [ [ [ O [ [ OO CKarsit parcasina
montajlamada zorluk. ] Uriinde deformasyon, montaj edilememe 4[] [ Tasarim hatas1,(12 ] Uretim kontrol Montaj

Kontrol 13012401 [ [1 [0 1) (J [0 040 UKesme Hatasi[ 1401 Uretim kontrol Montaj Kontrol(131148 [/Kesme aparatlarin fikstiir gérevi
CAPAK TEMIZLEME- KESME PROSESI[]Capak

su dolagim

yapabilecek sekilde dizayn etme [/ Tasarim Sorumlusull [] [ [1 [ (1140
temizleme esnasinda deformasyon[]Goriiniim bozuklugu ve fonksiyon kaybi[14[1 [1Operator dikkatsizligil14[Gorsel

Kontrol 12013201 11 [J [ [ 00 1) LJLI(50) URETIM KONTROL! Standart kontrollerin yapilmamasi( | Uriin sonuglarmin saglikl

olmamasi[14[] [1Operator dikkatsizligi’13[Kontrol sonuglarinin listelenmesi ve takim liderleri tarafindan

kontroli13(1361) 11 [ [ [J [J LJ L1LI(60) MONTAJ 0 000D 00000000000 DU(70) AMBALAJILAMA [ Yanlis

ambalajda,veya yanhs adetlerde muhafazallSevkiyatta iiriin veya adet yanhshigi[12[] [IOperator dikkatsizligi,[13[/Barkod
DEPOLAMA [ Uriinde deformasyon ezilme IMiisteri memnuniyetsizligi 14 ] [ Uriinlerin uygunsuz

sistemi 12001200 0 0 01 01 © 0] 001(80)
SEVKIYAT [ Yanlis kasa, yanlis iiriin

stoklanmasi[131Raf sistemi ile tiriinlerin ezilmesinin dnlenmesi, (120724071 [J (1 [ (1 [J [J [107(90)
gonderimi [ |Miisteri memnuniyetsizligi'14[] [1Barkoddan ge¢menmis iiriin gonderilmesil13[1Barkod sistemil 121240 [J [J [ (] 1) [J [J tEK-C

: Kontrol Plam

UOOUUKONTROLPLANIL U0 000D 000000 ODOODOLOOLDDLODDDLLPrototip L On Seri
[J U Seri Uretiml | XU] Anahtar Personel / Telefon][1[] Tarih(Orj)[! [ Tarih(Rev)[] [] [IKontrol Plant Numarasi OoooDOLARZU
SANSARCILI[1111120.06.20050 []31.01.2006(2)_] | [IPar¢ga Numarasi / Son Revizyon Seviyesi [J [1[] [l PROJEL [ Ekip:_![[][] Miigteri Miihendislik Onay1 /

Tarih
[ [1[JParga Ismi / Tanimi1 (175 [J (1] [ Imalatg1 / Fabrika Onay1 / Tarih ][ ][] Migteri Kalite B6.Onay1 / Tatih
[J [J [Imalatgt / Fabrika [ [1 [ [ Imalatgt Kodu | [] [I Diger Onaylar / Tarih |[][] Diger Onaylar / Tarih | [] [| [|Parga | Proses

Ismil ] Makina,Cihaz,| [1 [ 1 Ozel ] [] [I
Metodlar | [] [] [ [] [IProses_] Operasyon || Dayama, Fikstiir | [| Karakteristikler | [| Karakteris/ Uriin / Proses [ [| Degerlendirme /[ [
Numune [] [ Kontrol | Aksiyon| [/ Numarasi | Tanimi | Imalat Parcalari | Numara | Uriin'| Prosesl | Siniflandir.| Sartnamesi / [ [
Olgmel ] [ Bityiikliigii | Frekanst | Metodul | Pland ] [1 [J (1 [0 (1 ) () [J I Toleranst [ [ Teknikleri [J [J [J () [ [JJ100) H.mad.girdi
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MD-PE 0 0 ODMALZEMEL [ 0 WSK-M4D799A SPEKTINE UYGUN OLMALIDIR [ Malzeme sertifikast ve spektini karsilastirma | 1 Defa| Her Lot Malzeme
sertifika ile kargilagtirmal | Uygun Lottaki hammaddeyi kullanmal | [T [ [ Erime Akag
Indexi(MFI)[] [J [1Max 1.0 g/10 min[ ] Malzeme Sertifikasi’| 1 Defa ] Her Lot ) Malzeme sertifika ile karsilagtirmal ] Uygun Lottaki hammaddeyi
kullanmal] (00 [ [ Flammability') [ sd max 100 mm/min[ ] Dis Kaynakli Labaratuar testi | 1 Defa | Her Lotl] Kargilasirmal ] Uygun Lottaki hammaddeyi
kullanmal OO0 [ 00 Hammadde tanimlamal] [J Hammaddeler uygun etiketler ile tanimlanmig olmaldir.(Gorilebilir, cevresel sartlara dayaniml, anlagilir) | Gorsel
Kontrol | 100%L] Her parti_ | OZF 10.01L] Satinalma departman bilgilendirilir..] (120 H.madde
Stoklamal ] [J [J [J Sicaklik) [T MIN.-10 C
MAX.50 CJOPOAKE
08611 Adet ] Her giinl] Sicaklik Kontrol Kart 1 U/S
OZF 13.022 UL U U U Hammadde stok yeri ] [ Stok alanlart tanimlt olmalidit ] Gérsel Kontrolll %100 Her giin[] L] [J [125[] Hammadde Silo
Yiiklemell [ [ LI FIFO prensibi ile yitklemel [ Ilk giren ilk yiiklenmelidir. | Giris lot numaralar kontrolii) %1000 Her lot | - 0-— 11 1J30L) Uretim Onay
[ [ DRECYCLE MATERIATLI [ [x < %80 olmalidir/ ] Hammadde Silo Kayutlari | %100_ Her tretim baslangict
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U000 U Agielkl] [ U net 120 - 130 grl] OPOAKE 0150 Spektlere uygun iiriin alinana kadar | Her tiretim baslangici | OZF 09.03.01 (Teknik Parca Uretim
Kartr))_ Makine Ayatlarint Gézden Gegirl) UL [ Renkl) [ [ STYAHL Géz/onayl numunel Spektlere uygun iiriin alinana kadar | Her tiretim baslangici ! OZF 09.03.01
(Teknik Parga Uretim Karti))[) Makine Ayarlarini Gézden Gegirt] LI L1 Wall Thickness' [ [11,5 +1 / -0,7.0 OPOAKE 0130 Spektlere uygun iiriin alinana kadar.] Her
iiretim baslangici ] OZF 09.03.01 (Teknik Parca Uretim Karti))[] Makine Ayarlarinit Gézden Gegirl] LI L) [ Makine Set up Ayarlari] [] [ Makine degerleri master setup
degerleri formunda kayitli degerler ile ayni olmalidir/ ] Master set up degerleri ile makina degerlerini karsilastirmal | Spektlere uygun tiriin alinana kadar | Her tretim
baslangici | OZF 09.04.010] Degisiklige sebep olan kék neden arastirilir. Master set up formu revize edilir[J [ 0 [ KULAK CAPIL s¢ ] 12.0 + 0.2 mml ] sketch drawing -
teknik resim’ Istenilen boyutlar elde edildigi kesinlesinceye kadar| Istenilen boyutlar elde edildigi kesinlesinceye kadar ] OZF 09.03.01 (Teknik Parca Uretim Karti) | Parizyon
ayarlarini gézden gegir.Kulak deligini olusturan pimi ¢apint kontrol et/ ] LI [ Boyutsal Uygunluk'] s¢_ Uriin boyutsal olarak cad-data ile uyumlu olmalidir.[] Fikstiir
Kontrolill Istenen boyutlar elde edildigi kesinlesinceye kadar| Istenen boyutlar elde edildigi kesinlesinceye kadarll Fikstiir
OPOAKE 204.] Makine Ayarlarint Gézden Gegirl| [1400] Capak temizleme [ [] [] Yiizey
Diizgiinliigii ] [ [] Uriiniin yiizeyinde su lekesi, gizik, delik, deformasyon olmamalidir.
1Goz/el
onaylt numune
[1100%L1 Her tiriin] %100 kontrol ] KALIP YUZEYINI, ERKEK/DiSiYi, MALZEMEYI KONTROL ET. EGER GEREKLI iSE KALIP YUZEYINI
DUZELT.] L0 [ 1 Gapak miktari ! [J [ Uriin Gérsel Uygunlugu-Kalp bitlesim yiizeyinde 1 mm'yi gegen capak olmamalidir/ | G6z/el
onayli numune
[1100%_) Her iiriin ] %100 kontrol | Kalip kesicilerinin ve kalip kapama hizinin kontrolil | [0 Kesmel | [] [ Agrz Yiizey Diizgiinliigil | [ [ Uriin sketch resmil | Gérsel
Kontrol, onayli Numune
112 adet | Her saat_ Karsilagtirma | Uriin yerlestirilmesinin kontrolil ] [150) Uretim Kontrol | LI [l Agithk') [J [ net 120 - 130 git] OPOAKE 015
(11 Adet'] Her yarim saat | OZF 09.03.01 (Teknik Parca Uretim Kart1))- MURAP'a kaydet | Makine Ayarlarini Gozden Gegiri | [J11) [] [1Renk | [] [JSIYAHL G6z/onayh
numune
11 adet | Uretim baslangtci ] OZF 09.03.01 (Teknik Parga Uretim Kartr))l ] Makine Ayarlarint Gézden Gegirl L[] [ [] Uriin (agizlar) boyutsal uygunlugul [ sc | Fikstiir
talimatlarini karsitlamalidir/ ] Fikstiir Kullanim Talimat:
[J1 ADETU Her saat'] Fikstiir
OPOAKE 2041 OZP 13.5.2 tashih/kirma [1 [ L) [ [ Kulak delik capi] [1sc¢112.0 + 0.2 mml sketch drawing - teknik resim
11 ADETL Her saat ] Kumpas ileé ] OZP 13.5.2 tashih/kirmal | [160_ Montajl [ [ [ [ [J [
[ [0 0 00700 SON KONTROL / LAYOUT KONTROL [ 1] [ Uriin tanimlama kontrolii’] [l Ford Trademark, part number, cavity number, and manufacturer
identification must be appear on the part.] G6z
[1100%L Her
parti L] OZF 09.18_] Etiket yeniden hazirlanir ) UL [ Yiizey Kontrolil | [ Cokiintii capak,delik,gizik olmamalidir | Goz
[13 Adet | Her
parti ] OZF 09.18.) Kirma/Tahsis ] [0 [ Agirlik [ U net 120 - 130 gi ] OPOAKE 016
[13 Adet | Her
parti JOZF 09.1811 OZP 13.5 tashih/kirma [ LI L1) [ Test - gereklilik | [ Odour max; 2,51 (SAE J1351)
1 Adet ! Her yal ! ] [1 L) [ Test - gereklilikl ! SCL) Flammability' 1 ISO 3795
11 Adet %L Her yil | -] -] LI L0 [ Test - gereklilikl | [ Fog number min 700 SAE J1756, 3H at 100 C, 100C heating, 21C cooling plate
01 Adet ] Her yal (] [J 1807 Ambalajlamal’l [J [ Ambalaj Sekli
ve adedi | [ Uriin Ambalajlama talimat (I¢ -dis)l| Gorsel Kontrol
[1100%L Her
parti ] OZT 005 Sevkiyat elemanlart uyarilir ve dogru sekilde ambalajlama yaptlir [ [ (1] [ Tanimlamalar goriilebilecek sekilde ambalajlama
saglanmalidir] [J Ambalajlama talimati| Gorsel Kontrol
[1100%L Her
parti (1 OZT 0050 Sevkiyat elemanlart uyarilir ve dogru sekilde ambalajlama yapilir.) (190 Bitmis Uriin Kontrolii - stok kontroli ] [J [JURUN UYGUNLUGUL [1 WSS-
M99P9999-A1(24/01/2000) SPEKTINE UYGUN OLMALIDIR [/
OPOAKE 008 L] Uriin Onay asamast_| [J [ [1100C] Sevkiyat | Sevk Araglari| [ [ Uriin adedi_) [l TNT siparis formu- FOSN siparis adetleri + Cubic siparisleri kontrolii
ilel KontrolL] 100% Her Parti.] Ozler Sevk
Irsaliyesil | Miisteriye
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EK-D : Makine Yeterlilik Analizi
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EK-E : Ol¢iim Sistemleri Analizi

"1 EMBED PBrush [J[][]

"1 EMBED PBrush [1[][]
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